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RESUMEN

El objetivo de este estudio fue disefiar el sistema HACCP para su
implementacion en el proceso de elaboracion de queso doble crema para
la empresa Productos Lacteos de Sucre “Prolasuc, localizada en
Sincelejo, Sucre, Colombia. El estudio esta basado en la aplicacién de los
siete principios del HACCP, la informacion obtenida en la planta respecto
al cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
siguiendo el Dec. 3075 de 1997, del Ministerio de la Proteccion Social de
Colombia, por lo que se realizo un perfil sanitario aplicado a la empresa
que permitié conocer el porcentaje de cumplimiento (44%); se siguié con
lo estipulado en el Dec. 60 de 2002 del ministerio de la proteccién social
de Colombia, en lo concierte al disefio del sistema HACCP; se reconocié
mediante técnicas descriptivas los puntos criticos de control (PCC) en
este proceso productivo y de acuerdo con lo obtenido en el Diagnostico
Higiénico sanitario y los andlisis microbiol6gicos aplicados a la planta,
se determinaron 4 PCC, como son: Recepcién de la leche cruda, debido a
la alta presencia de Microorganismos patdogenos presentes en esta,
Fundido y salado, este punto es de vital importancia ya que es la Unica
etapa del proceso en la que se eliminan o reducen a niveles aceptables
los peligros significativos hallados (Uso de Temperatura),otro PCC,
determinado fue Empaque, y finalmente, el almacenamiento ya que es la
Ultima etapa del proceso productivo, por lo que se hace necesario un
control estricto producto empacado y de las condiciones sanitarias y
técnicas del cuarto de almacenamiento (Temperatura), para brindar al
consumidor un producto, sano, seguro € inocuo; por ultimo se elabor6 un
plan HACCP que contiene: la descripcion del producto y su uso, el
diagrama de flujo del proceso, el analisis de peligros, descripcién de
operaciones y la tabla de control del plan con los puntos criticos de control
(PCCQ).

Palabras claves: inocuidad, calidad, higiene, peligros.

13



ABSTRACT

The objective of this study was to design the system HACCP for its
implementation in the process of elaboration of cheese double cream for
the company Milky Productos Lacteos de Sucre “Prolasuc", located in
Sincelejo, Sucre, Colombia. The used methodology is based on the
application of the seven principles of the HACCP, the information obtained
in the plant regarding the execution of the Good Practices of
Factory(GPF), following the Dec. 3075 of 1997, of the Ministry of the
Social Protection of Colombia, for what one carries out a sanitary profile
applied to the company that allowed to know the execution percentage
(44%); it was continued with that specified in the Dec. 60 of 2002 of the
ministry of the social protection of Colombia, in it concerts it to the design
of the system HACCP; it was recognized by means of technical descriptive
the critical points of control (CCP) in this productive process and in
accordance with that obtained in the | Diagnose Hygienic - sanitarium and
the microbiological analyses applied to the plant, 4 CCP was determined,
like they are: Reception of the Raw milk, due to the discharge presence of
harmful Microorganisms in this, Fused and salted, this point is since of
vital importance it is the only stage of the process in which the risk are
eliminated or they reduce at acceptable levels the found significant
dangers (Use of Temperature), other CCP, certain it was Packing, finally it
should be considered as CCP, the storage since is the last stage of the
productive process, for what becomes necessary a control strict packed
product and of the sanitary and technical conditions of the storage room
(Temperature), to offer the consumer a product, healthy, sure and
innocuous; lastly a plan HACCP was elaborated that contains: the
description of the product and their use, the diagram of flow of the
process, The dangers analysis , description of operations and the chart of
control of the plan with the critical points of control (PCC).

Key words: inocuity, quality, hygiene, dangers.
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INTRODUCCION

Con el avance de la tecnologia y el desarrollo masivo de los medios de
comunicacion, las costumbres y mecanismos definidas para el consumo
de alimentos han sufrido sin lugar a dudas un cambio en el desarrollo del
pensamiento humano; al comprar algun alimento, se busca, no solamente
satisfacer necesidades nutricionales sino, ademas ingerir un alimento
agradable y, por supuesto, que no represente riesgo para la salud; esta
situacion, junto con el incremento de los riesgos ocasionados por residuos
quimicos provenientes de diferentes fuentes y la aparicién de bacterias,
emergentes producto del desarrollo tecnoldgico de los alimentos y de las
condiciones de un mercado abierto, han llevado a la aplicacién de
sistemas que minimicen tales riesgos como el método de Analisis de
Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP)'.

Sin embargo, a pesar de este avance, la comercializacion, transporte y
manejo ofrecido a la Leche y sus derivados en muchas regiones se
realiza a través de mecanismos tradicionales, los cuales no brindan un
enfoque sistematico, secuencial que permita al productor y
comercializador de derivados lacteos, obtener un articulo que satisfaga
las necesidades internas y externas de la organizacion, por ejemplo en
Colombia solo el 35% de la leche procesada se hace mediante manejos
industriales®, el porcentaje restante se hace mediante manejos
tradicionales que no garantizan un nivel seguro de la calidad higiénico

sanitaria, reflejando de esta forma el poco avance que en materia de
innovaciones, adaptaciones tecnoldgicas y de métodos ofrece la regidon
por lo que se hace urgente la aplicacién de Sistemas que permitan un
manejo adecuado de los recursos de la Empresa y a la vez permita la

' Analisis de puntos criticos de control y riesgo. Elsy Reinoso. Ingeniera Quimica Icontec
? Albis Diany, Disefio de un manual de Buenas Précticas de Manufactura para el area Productiva de
COOLECSA. Sincelejo. 2001
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obtencion de productos inocuos y aptos para el consumo que no
representen un riesgo para la salud del consumidor.

Productos Lacteos de Sucre (PROLASUC) es una pequefna planta
productora de queso doble crema que con miras al desarrollo tecnolégico,
avance sistematico y metodolégico relacionados con la produccién de
alimentos, quiere entrar en la orbita global de la industria alimentaria
segura, ofreciendo un producto optimo en condiciones inocuas para el
consumidor y al mismo tiempo garantizar la eficiencia en todos sus
procesos mediante el disefio de un SISTEMA DE ANALISIS DE
RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL PARA LA
PRODUCCION DE QUESO DOBLE CREMA, en aras de cumplir una
politica interna, y en donde la calidad juegue un papel fundamental en
todos sus procesos, ya que es a través de ella en donde se mide la
gestién, eficiencia y eficacia de todos los recursos que hacen posible el
desarrollo de la misma®.

Al no contar la empresa con un programa que garantice la inocuidad de
su producto corre el riesgo de ofrecer productos no aptos para el
consumo, con el disefio del Sistema HACCP busca intervenir en cada una
de las fases de produccion del alimento, monitorear y controlar toda
operacién crucial y garantizar que se establezcan, mantengan y evallen
las medidas adecuadas y eficaces para asegurar su inocuidad; el disefio
de un sistema como este no solo redunda en beneficio para la empresa
como tal sino que ademas permite una posicion adecuada del producto en
el mercado y a la vez garantiza un producto sano, inocuo y producido
mediante sistemas de calidad certificados a nivel Nacional e Internacional

Por otro lado el Ministerio de Agricultura de Colombia, a través de la
universidad de sucre, mediante el programa de Ingenieria Agroindustrial,

® Rodriguez Gonzales Freddy, La Agroindustria de Lacteos y derivados en Colombia. Ministerio de Agricultura y
Desarrollo Rural. Observatorio Agrocadenas Colombia.
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viene desarrollando el proyecto Diagnostico de la calidad
Composicional e Higiénico Sanitaria de la Leche Cruda Bovina en
el Departamento de Sucre, en hatos de Produccion y Centros de Acopio
con miras al fortalecimiento del sector lacteo sucrefio, por lo que los
resultados de esta investigacion se convierten en fuentes primarias de
informacién, y siendo PROLASUC, centro de Acopio y transformacion se
incluye dentro de este proyecto buscando de igual forma fortalecer su
produccion y ser ejemplo de manejo de productos para los otros centros
de acopio de productos lacteos en el departamento de Sucre.

17



1. OBJETIVOS

1.1 OBJETIVO GENERAL

Disenar El Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control
para la Produccién de Queso Doble Crema en la Empresa Productos
Lacteos de Sucre (PROLASUC).

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1.2.1. Realizar un Diagnostico de las condiciones Higiénico Sanitarias y
del sistema de Gestion de La calidad en el area de Produccién de Queso
Doble Crema en la Empresa PROLASUC mediante el DEC. 3075 de
1997 del ministerio de proteccion social de Colombia.

1.2.2. Identificar los peligros reales y potenciales tanto Fisicos, Quimicos
y Biologicos del area de Produccién de Queso Doble Crema de la
empresa PROLASUC.

1.2.3. Determinar los puntos criticos de control que pueden afectar la
inocuidad partiendo de peligros significativos identificados en la empresa

PROLASUC.

1.2.4. Establecer los limites criticos que deberan cumplirse para que cada
uno de los puntos criticos de control este bajo control.

1.2.5. Elaborar el Plan HACCP para el proceso de producciéon de Queso
Doble Crema en la empresa PROLASUC.

18



2. ESTADO DEL ARTE.

2.1. CONSIDERACIONES GENERALES.

La tecnologia aplicada al procesamiento de alimentos en los ultimos afos
ha alcanzado herramientas que antes se pensaban no se podian tener,
sin embargo asi mismo como avanza la tecnologia también avanzan los
gustos de los clientes quienes cada dia se vuelven mas exigentes en el
momento de escoger un determinado producto; por lo que las empresas y
organizaciones dedicadas a la produccidén y comercializacion de alimentos
invierten grandes sumas de dinero en la obtencion de mecanismos que
permitan obtener productos mas sanos y de un nivel excelente de
calidad*.

Las grandes industrias se encuentran aplicando sistemas que permitan no
solo un avance en cuanto a la parte sanitaria e higiénica de los productos
sino también que permitan el uso adecuado de todos los recursos que son
parte del proceso de produccién y que son necesarios para el desarrollo
optimo de los mismos, en el afan de mejorar continuamente los productos
y procesos surgen sistemas como el de Andlisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control que procuran no solo obtener un producto sano y apto
para el consumo humano sino también la utilizacién adecuada de todos
los recursos que integran el sistema productivo de la empresa para optar
por un mejoramiento continuo en todos los procesos”.

La globalizacion ha generado fenémenos que han repercutido en la
modalidad de adquisicion de alimentos, tanto por los consumidores como
en las transacciones comerciales nacionales e internacionales; los paises
compradores de alimentos, en forma bilateral o a través de bloques

regionales, imponen una serie de requisitos cada vez mayores y mas

Moros Castillo jorge. Ingeniero de Alimentos. Director técnico Ingésal Ltda.

5 Mosquera G. Conozcamos el Codex Alimentarius. Revista Asociacién Colombiana de Ingenieros de
Alimentos. 1999
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sofisticados para los productos que adquieren, que se plasman en
exigencias o acuerdos sanitarios que tienden a imprimir al producto un
sello de garantia para sus consumidores, por otro lado, tanto en el ambito
internacional como en el local, el modo de exposicion de los productos
para la venta minorista y el desarrollo de diversas modalidades de
presentacion, ha permitido que los consumidores tomen un contacto mas
directo con el producto que van a adquirir, pudiendo distinguir, ante la
diversidad de ofertas, cual es el alimento que se ajusta a su preferencia o

conveniencia.

Se puede considerar genéricamente a la calidad, como la suma de
valores que contiene un producto, tal como su presentacién, condicion
nutricional, informacién del rétulo, precio, etc. Los valores que integran la
calidad son cambiantes, variando entre las distintas culturas y en un
mismo grupo puede modificarse luego de un tiempo; no obstante, en los
alimentos, existe un factor de la calidad que debe estar siempre presente
y es la inocuidad, la cual es una responsabilidad directa de los diferentes
actores de la cadena alimentaria desde la produccion hasta la

comercializacién.®

El programa de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
constituye, en la actualidad, la mejor herramienta para el logro de la
inocuidad alimentaria, conocido internacionalmente por sus siglas
HACCP, (Hazard Analisis and Critical Control Points), es un método
caracterizado por presentar enfoques preventivos y sistematicos, para
eliminar o minimizar los peligros fisicos, quimicos y biolégicos en los

alimentos.

Su caracter prospectivo, lo convierte en una herramienta fundamental

para la inocuidad de los alimentos, aplicable a lo largo de toda la cadena

% Almeida C. Sistemas Modernos de Inspeccién y Control de Alimentos. Memorias del Simposio Internacional
Salud Publica Veterinaria, Proteccién Sanitaria y Desarrollo Agropecuario. ICA/FAO. Bogota, Colombia.
Memorias; 2002.
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agroalimentaria desde la produccién primaria hasta el consumidor; al ser
un sistema preventivo, el HACCP logra muchas veces anticiparse a los
problemas evitando que lleguen a concretarse, lo que modifica
sustancialmente el tradicional enfoque de la inspeccién y el control del
producto final, que ante la aparicibn de un problema, sélo genera
acciones tardias, costosas y generalmente poco efectivas para proteger la

salud de los consumidores.

Ademas de propender a la inocuidad de los alimentos, la aplicacién del
Sistema HACCP, brinda beneficios adicionales muy importantes, como
optimizar el uso de los recursos econdmicos de la industria alimentaria,
reduciendo las pérdidas por los rechazos debidos a la falta de inocuidad.
Ciertamente, la implementacion de este Sistema también contribuye a
promover el comercio internacional de alimentos al mejorar la confianza

de los compradores.

El HACCP es uno de los sistemas que han tenido gran aceptacion no
solamente entre las empresas sino también a nivel de los organismos de
regulacién, pues ven en él un mecanismo eficaz para conseguir que el
consumidor reciba un alimento seguro y facilita la labor de control; es un
sistema desarrollado hace tres décadas con el fin de brindar alimentos
seguros a los astronautas del programa espacial de la NASA, y en la
actualidad es un programa ampliamente empleado por las industrias de
alimentos’. El objetivo principal, como se menciond, es el de garantizar la
seguridad del producto, aspecto basico para brindar un alimento con
calidad, este sistema se encuentra estructurado en siete pasos, como se

mencionan a continuacion:

Paso 1. Identificacion de peligros potenciales y evaluacion de

riesgos: se evallan los peligros asociados con las materias primas

" Manual de Aplicacién de Analisis de Riesgos, Identificacién y Control de Puntos Criticos, Secretaria de Salud,
Subsecretaria de Regulacién y Fomento Sanitario, Direccién General de Control Sanitario de Bienes y
Servicios. México, D.F., Septiembre de 1993.

21



(incluyendo todos los ingredientes), el proceso de fabricacién, el
almacenamiento, la distribucién y el consumo de alimento. La evaluacion
incluye los peligros de tipo fisico, quimico y biolégico que pueden ocurrir
durante todas las etapas del proceso de manufactura, desde las materias

primas hasta su consumo.

Paso 2. Determinacion de los puntos criticos de control (PCC): se
establecen los puntos o procedimientos donde un control se puede aplicar
y donde la ausencia de éste puede representar un riesgo para la salud.
Este control permite prevenir o eliminar el riesgo o lo puede reducir a un
nivel aceptable.

Paso 3. Establecimiento de limites para el control: un limite de control
se define como los valores maximos y/o minimo de un parametro que ha
sido seleccionado como punto critico de control, lo cual garantiza que el
control es efectivo. Ejemplo de limites son valores para la humedad
dentro de un horno, para la temperatura minima de coccién, para el pH de

una solucién.

Paso 4. Establecimiento del sistema para el control y el monitoreo:
una vez determinados los limites se establece el procedimiento para el
control y monitoreo, se lleva a cabo la secuencia ordenada y planificada
de observaciones y medidas de los valores de los puntos criticos de
control. Los resultados del monitoreo se deben registrar.

Paso 5. Establecimiento de las acciones correctivas: con base en el
control y monitoreo se toman las acciones necesarias para eliminar el
peligro real o potencial que pueden generar las desviaciones con relacion
a los limites de control.

Paso 6. Procedimientos de verificacion y operacion: estos
procedimientos se desarrollan para mantener el sistema HACCP vy

asegurar su aplicacién efectiva.
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Paso 7. Documentacion y registro: cubre procedimientos, métodos y
ensayos para verificar que el sistema se esta llevando a cabo segun el
plan establecido, adicionalmente, los registros brindan evidencia de que el
sistema HACCP esté trabajando y que se toman las acciones correctivas
del caso, lo cual garantiza que el producto sera seguro y apto para el
consumo directo por los seres humanos.
Cabe anotar que la implementacion de este sistema requiere, como
premisa, el cumplimiento de los principios generales de higiene de
alimentos, como lo son las buenas practicas de manufactura y de
laboratorio. Es igualmente importante el compromiso de la gerencia para

implementar este sistema.

Sin embargo la aplicacion para la aplicacion de este sistema se hace
necesario cumplir con unos requisitos, como las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y los Procedimientos operacionales estandarizados
de saneamiento (POES), que a su vez son una disposicion general de la
empresa que permiten tener un soporte para las organizaciones de
vigilancia y control de alimentos; ya que el deficiente manejo de los
mismos, su venta en las calles, asi como el crecimiento poblacional, la
urbanizacién, modificacion de habitos y patrones alimentarios, y el
incremento del comercio, fomentaron la necesidad de mejorar los
sistemas de inspeccion y control en el manejo y procesamiento de

alimentos para el consumo humano.?

Estos nuevos sistemas se basan en programas de BPM y en
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES)
que permiten garantizar la produccion de alimentos inocuos; las BPM
controlan las condiciones operacionales dentro de un establecimiento
tendiendo a facilitar la produccién de alimentos inocuos. Un programa de
BPM incluye procedimientos relativos a las materias primas, condiciones

§ Vidal M. La OMC, el ALCA (GNAC), aspectos de comercio internacional y oportunidades para los paises en desarrollo.
Memorias del Simposio Internacional Salud Pablica Veterinaria, Proteccion Sanitaria y Desarrollo Agropecuario.
ICA/FAO. Bogota, Colombia. Memorias; 2002.
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higiénico-sanitarias de los establecimientos elaboradores de alimentos
(incluido el abastecimiento de agua), recepcidén, almacenamiento vy
transporte, mantenimiento de equipos, entrenamiento e higiene del
personal, limpieza y desinfeccién, control de plagas, rechazo de
productos. Gran parte de este esquema es el que contempla el Codigo de
Practicas de Higiene del Codex Alimentarius y que muchos paises han
incorporado a sus legislaciones, otorgandoles de ese modo un caracter de
obligatoriedad. Las BPM son consideradas, junto con los POES como
prerrequisitos para el establecimiento de un Sistema HACCP®.

2.2. HACCP E ISO 9000

Debido al auge y difusibn de estos dos sistemas, las empresas de
alimentos se han visto enfrentadas al dilema de cual sistema implementar
dentro de sus organizaciones. Aqui es importante enfatizar que ninguno
de los dos sistemas es excluyente y, por lo tanto, una empresa puede
optar por aplicar los dos sistemas.

Recordemos que ISO 9000 busca satisfacer las necesidades del
consumidor, que estas necesidades pueden ser implicitas o explicitas y
que la calidad se define como la traduccion de estas necesidades. Asi,
implementar un sistema para garantizar alimentos seguros (sistema
HACCP), es justamente una forma de responder a una de las
necesidades bésicas e implicitas de un consumidor: adquirir un alimento

inocuo.

De otra parte la serie de normas ISO 9000 brindan una buena base para
el cumplimiento de los requisitos del sistema HACCP. En consecuencia, la
aplicacién de las dos técnicas podria dar como resultado un sistema mas
efectivo; mas aun, seria recomendable trabajar estas técnicas de manera

conjunta y no como sistemas independientes.

? | Soto M. Sanidad y legislacion en la industria de alimentos. Bogota: UNISUR; 1995.
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Finalmente, lo mas importante en cualquier programa, es el
comportamiento de todos los miembros de una organizacion para llevar al

consumidor alimentos no solamente deliciosos sino, ademas, saludables

2.3. ASPECTOS LEGALES EN COLOMBIA

Con el establecimiento de la OMC en 1994, fueron creados el Acuerdo
sobre la Aplicacién de Medidas Sanitarias y Fitosanitarias (MSF) y del
Acuerdo sobre Obstaculos Técnicos al Comercio (OTC), para evitar
medidas proteccionistas, establecer una normatividad mas clara y
especificaciones que no creen barreras injustificadas al comercio. La
armonizacion en el contexto de estos acuerdos estimula a los paises a
establecer, reconocer y aplicar medidas conforme a las normas dictadas
por las organizaciones internacionales competentes: ElI Codex, la
Organizacién Mundial de Sanidad Animal (OIE) y la Convencién
Internacional para la Proteccion de los Vegetales (CIPV). Las medidas
aplicadas bajo estos lineamientos no tienen discusién, por cuanto han

sido armonizadas y aceptadas por los paises miembros de la OMC.

Actualmente Colombia, como pais miembro de la Organizacion Mundial
de Comercio (OMC), debe cumplir con las medidas que rigen esta
organizacion, razén por la cual debe revisar y ajustar la legislacién
alimentaria de conformidad con la demanda del mercado internacional; en
la estructura de la actual reglamentacion alimentaria colombiana,
contribuyen en gran parte las normas internacionales contempladas por el
Codex Alimentarius, la Administracion de Alimentos y Medicamentos de
Estados Unidos (FDA), ISO y los cédigos alimentarios de otros paises. El
Ministerio de la Proteccibn Social es la entidad que encabeza la
legislacion alimentaria en Colombia, intervienen ademas el INVIMA
(Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos) entidad
adscrita al Ministerio de la Proteccion Social, el ICA (Instituto Colombiano
Agropecuario) y Ministerios como el de Agricultura y Desarrollo Rural y el
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de Comercio, Industria y Turismo. En el campo de la normalizacién
técnica, la responsabilidad esta a cargo del Instituto Colombiano de
Normas Técnicas y Certificacion (ICONTEC), entidad de caracter privado,
reconocida por el Gobierno Nacional como el organismo nacional de

normalizacion.

La legislacion alimentaria en Colombia se inicié a partir de la expedicidon
del Cédigo Sanitario Nacional o ley 09 del 1979 (9), actualmente el Titulo
V de esta Ley es reglamentada principalmente por el decreto 3075 de
1997 y otros decretos, este decreto fue una de las primeras
reglamentaciones a nivel Latinoamericano que recomendé explicitamente
el Sistema HACCP para el aseguramiento de la calidad sanitaria de los

alimentos'°.

En el Decreto, a través de diferentes Articulos se tratan los aspectos que
en las reglamentaciones de la FDA se llaman prerrequisitos, es decir, los
aspectos que corresponden a BPM y que estan relacionados con el
disefio y la construccién adecuada de las edificaciones e instalaciones,
los equipos y utensilios, el personal manipulador de alimentos, requisitos
higiénicos de elaboracién y planes de saneamiento, entre otros;
igualmente recomienda la aplicacion de un sistema de aseguramiento de
la calidad sanitaria o inocuidad de los alimentos ya sea del HACCP o de
otro sistema que garantice resultados similares. En cuanto a los productos
pesqueros y acuicola de importacion y exportacion, el gobierno nacional
establecié de manera obligatoria, a través de la Resoluciéon 730 de 1998,
la utilizacion del sistema HACCP. Con el decreto 60 de 2002 se
promueve la aplicacién de este sistema en cualquier fabrica de alimentos
y se reglamenta el proceso de certificacién expedido por la autoridad
sanitaria competente (INVIMA y/o las Entidades Territoriales de Salud),
sobre la validez y funcionalidad del Sistema HACCP a las fabricas de

alimentos que implementen el sistema.

1% Ministerio de Salud de Colombia. Sistema de Anélisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control HACCP. Bogota; 1997.
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El Estado, para garantizar el bienestar de la comunidad, se enfrenta al
reto de asegurar el acceso de la poblacion a alimentos inocuos y de
calidad. En ese sentido, la normatividad resefiada en este documento
expresa la determinacién gubernamental para exigir la obligatoriedad de
la implementacion del sistema HACCP. Lo anterior reconoce y exalta la
potencialidad de este sistema, que al ser ejecutado adecuadamente,

aproximaria la realidad al cumplimiento de este reto'".

Contar con wuna normatividad que explicitamente ordena la
implementacién de HACCP en la cadena alimentaria es un paso crucial
en la politica de aseguramiento de la inocuidad y calidad de los alimentos.
Ademas de sus implicaciones a nivel interno y en el bienestar de los
colombianos, da un paso adelante hacia el comercio internacional de
alimentos, acogiendo las recomendaciones normadas por el Codex
Alimentarius y acercandose a los estandares de paises potencialmente
importadores de nuestros alimentos, a la vez que protege a la produccion
nacional y al consumidor de posibles importaciones de paises con
estandares diferentes, que puedan alegar trato nacional.

A pesar de las bondades, es importante resaltar que la norma unicamente
es el soporte legal y la guia para la implementacién de una politica.
Lamentablemente la existencia de la norma no garantiza que se logre
aplicar; asi pues, sin ser el objeto central del articulo hacer una
evaluacion de la politica, es pertinente hacer unos comentarios al

respecto.

Teniendo en cuenta la reestructuracién de los servicios de salud, la

tendencia del sector de alimentos y agricultura del pais y el contraste con

"' Comisién del Codex Alimentarius, ALINORM. Directrices para la aplicacién del Sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP). Anexo CARC/RCP 1-1969, Rev.3 (1997) enmendada en 1999.
Programa conjunto FAO/OMS sobre Normas Alimentarias, Roma, ltalia; 1995. Disponible en: http:/www.FAQ..
org/cclac/files/Codex-Memo-Final.doc.
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la situacion mundial, la implementacibn de una norma como ésta
enfrentara bastantes dificultades si no se logran sobrellevar ciertas
externalidades, factores fuera de control e interferencias que usualmente
aparecen en el momento de la implementacion de una politica, ademas,
dentro del actual modelo de desarrollo, el Estado bésicamente es un
formulador de politica, y en casos particulares como la salud publica
eventualmente y dependiendo del caso, interviene en su

implementacion’?.

La implantacion del HACCP debe ser una decision privada de los
diferentes actores de la cadena produccion-transformacion-consumo de
alimentos, obviamente inducida por la existencia de una norma que debe
ser cumplida. Sin embargo, la capacidad de exigir el cumplimiento de la
norma es limitada a pesar de existir la voluntad politica, dada la
disminucion del tamano del estado posterior a las mdultiples
reestructuraciones. La capacidad real que se tiene para forzar que se

ejecute de manera policiva la norma resefiada es pequena.

Complementariamente a cualquier estrategia estatal para forzar la
implementacion de la politica plasmada en la norma, se debe contar con
la decision y cooperacion del sector publico-privado. Lo anterior mediado
por la existencia de beneficios por la implementacién de la politica o evitar
costos asociados a sanciones o pérdidas potenciales, entre otros; sin
embargo posiblemente y es lo que se observa en la actualidad, los
establecimientos grandes y tecnificados, implementan y siguen la norma
de manera relativamente facil. En parte porque ya lo estaban haciendo,
pues el HACCP y BPM bien llevados, aumentan la eficiencia y mejoran
los resultados de una buena gerencia; ellos son conscientes de los
beneficios que tienen al aplicarlo tanto para los consumidores domésticos,

como para llegar a consumidores en el exterior.

12 Ministerio de Salud de Colombia. Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control HACCP.
Bogota; 1997.
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El problema mayor se encuentra con los establecimientos pequefos, con
la produccién primaria y el transporte. Mas aun si se tiene en cuenta que
cerca del 50% de los alimentos en el pais provienen de la economia
campesina'. La implantacién de la norma tal cual, es realmente dificil
para estos actores e inmanejable para el Estado. Asi pues, teniendo en
cuenta los beneficios potenciales para la sociedad, se requiere establecer
estrategias de politica complementaria para facilitar su aplicaciéon a esos
niveles y extenderlo a lo largo de la cadena alimentaria.

Indudablemente con una estrategia de comunicacién y educacién a los
diferentes actores, posiblemente llegard a encontrarse que entienden y
aprenden, pero no necesariamente que existira un cambio de actitud real.
Son multiples los ejemplos de estrategias educativas en salud publica,
que a pesar de ser muy bien ejecutados no conllevan a un cambio de
actitud sostenido en el tiempo. Pueden existir problemas de escala para la
implantacién de los sistemas, los margenes y demanda efectiva individual

por empresa es tan pequefia que no soporta los costos de implantacion'®.

Por otro lado, los mercados de alimentos y productos en los cuales se
mueven muchos de estos actores en paises como Colombia, estan
asociados a un sistema informal, lo cual incrementa los riesgos y dificulta
la implementacion de la norma. Aun més, estos sistemas informales de
produccion, comercio y transformacién, suelen ser los proveedores
principales de las poblaciones menos favorecidas, quienes refugiados en

precios aparentemente mas bajos, asumen los riegos.

La implementacién del sistema definitivamente sacaria del mercado a

muchos de estos actores, y en ese sentido a pesar de los beneficios

" Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura - FAO, Ministerio de la Proteccién
Social (Colombia). Taller Nacional Sobre el Andlisis de la Normativa Alimentaria Nacional y Procedimientos
para su Armonizacién con las Normas de Codex Alimentarius. Bogoté; 2003.

' Ehiri J. y Morris G. Control de la inocuidad de alimentos: hacia un uso mas amplio del analisis de riesgos.
Revista Internacional de Desarrollo Sanitario. 1996; 17: 322-325.

29



sociales, no reportaria para ellos ventajas y serian grandes opositores a
esta politica.

En sintesis, la existencia de la norma es buena pero no suficiente. La
simple divulgacion de la norma y exposicion de los beneficios, no
necesariamente se traducira en cambios de actitud. En especial por los
factores sociales y econémicos que impiden su implementacién; la norma
debera ser acompanada de instrumentos de implementacion de politica
creativos, que en conjunto con otras medidas sociales, tecnolégicas y
econdémicas, permitan, con la cooperacion del sector privado, lograr una
cobertura y aplicacion de la norma que redunde en la tan deseada

inocuidad alimentaria.

2.4 VISION GENERALIZADA DE LA EMPRESA.

Prolasuc es una empresa que se dedican a la produccion de alimentos,
particularmente la produccion y comercializacién de queso doble crema o
queso fundido, Ubicada en la ciudad de Sincelejo, carretera troncal via a
tolu, Departamento de Sucre.

Prolasuc posee un manual de buenas practicas de manufactura (BPM),
que actualmente regula las actividades de elaboracion del queso doble
crema, y que gracias a la aplicaciéon de los procedimientos establecidos
en el manual se ha visto mejorada la actividad productiva de la empresa'®,
en todo lo relacionado con el manejo higiénico del proceso y se han
corregido situaciones, mediante las cuales se veia comprometida la
inocuidad del producto, por lo que ha decidido disenar el sistema de
Analisis de Puntos Criticos de Control, para lograr un mayor efectividad
en todos sus procesos y sobre todo brindar un mejor producto a sus

clientes.

'* Vergara pérez, Nolfy. Gerente. Entrevista.
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Debido a la globalizacion de los mercados y los acuerdos o tratados de
libre comercio con paises desarrollado como Estados Unidos, ve una
posibilidad de ofrecer sus productos a un mercado mas abierto; sin
embargo esta posibilidad puede traducirse en fracaso y perdida para la
empresa, si esta no se encuentra cumpliendo con parametros de calidad
e inocuidad alimentaria basicos, que permitan un manejo sistematico e
higiénico de todos los procesos de transformacién alimentaria que maneja
la empresa; en el afan de una mejora continua de sus procesos Yy
productos, como lo es el queso doble crema, el cual debe ser manejado
con respectivo cuidado debido que es un producto derivado de la leche y
esta es un excelente sustrato para el crecimiento de microorganismos por
su estructura composicional y condiciones fisico-quimicas como

temperatura, pH y acidez que facilitan el desarrollo microbiano.
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3. METODOLOGIA

El estudio que se llevd a cabo fue de tipo Exploratorio en donde se
verificd “in situ las condiciones del area de proceso de elaboracién de
Queso Doble Crema en la empresa Productos Lacteos de Sucre
(PROLASUC); asimismo se realizé un analisis de tipo Descriptivo en
donde se identificaron los elementos y actividades del proceso, y analisis
de los datos obtenidos mediante graficos de barras, de Dispersién y
Analisis de Desviacion; para la realizacion de la investigacion pertinente al

trabajo se realizé como se describe a continuacion:

3.1 Diagnostico de las condiciones Higiénico Sanitarias del area de
produccion de Queso Doble Crema en la empresa Productos Lacteos
de Sucre (PROLASUC) mediante DEC. 3075 de 1997 del ministerio de
Proteccion Social de Colombia.

3.1.1. Recoleccion de informacion primaria.

se hizo de manera directa en el area de procesos, a través de
entrevistas, charlas informales y observaciones, siguiendo el acta
de inspeccién a fabrica de alimentos del Invima (Anexo B),
consignando esta informaciéon en el formato de inspeccion
Higiénico Sanitaria estipulado por el Ministerio de Salud a través
del Invima mediante DECRETO 3075 DE 1997; los Analisis
Microbiologicos realizados son los relacionados con la Norma
ICONTEC DEL MPS de Colombia, Mediante Resoluciéon 01801, de
Febrero de 1989 del Ministerio de Seguridad Social de Colombia
para Productos Alimenticios, relacionados en la tabla 1.
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Tabla 1. Parametros microbiolégicos del queso doble crema.

| Queso Doble Crema |

Parametro Limites Aceptables
Recuento de Mesofilos/Gr 30,000 - 50,000
Coliformes Totales/Gr 20 - 93/gr
Coliformes Fecales/Gr < 3/gr
Estafilococos Coagolasa Positiva/Gr 100 - 200/gr
Recuento de Hongos y Levaduras/Gr. 100 - 200/gr
Recuento de Esporas Cl./Gr. 100 - 500/gr
Recuento de Bacilos Cereus/Gr 100 - 500/gr
Salmonela/Gr Neg.

Fuente: Resoluciéon 01801, de Febrero de 1989 del Ministerio de Seguridad
Social de Colombia para Productos Alimenticios

Estos resultados se estudiaron de forma descriptiva; cuyos resultados se
presentaron en forma de diagramas de flujo, diagrama de barra mediante
andlisis descriptivos, ademas se considerd la toma de datos fisicos y
quimicos con importancia para la multiplicacién o supervivencia de los
microorganismos, asi como datos microbioldgicos para identificar la

situacion y fuentes de contaminacion del producto.

3.1.2. Analisis del Producto.

Se sigui6é con lo establecido en el DECRETO 60 DE 2002 iniciando
con el analisis del Organigrama de la empresa en donde se indica la
conformacién del Departamento de Gestion de la Calidad, funciones
propias y relaciones con las demas dependencias de la empresa,
Plano de la empresa que muestra la ubicacion de las diferentes areas
e instalaciones y los flujos del proceso (producto y personal). También
se hizo necesario el conocer la descripcién del producto alimenticio
procesado en la fabrica (Queso Doble Crema), en los siguientes

términos:
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v" Ficha Técnica

a) Identificacién y procedencia del producto alimenticio o materia
prima;

b) Presentacion comercial;

c¢) Vida util y condiciones de almacenamiento;

d) Forma de consumo y consumidores potenciales;

e) Instrucciones especiales de manejo y forma de consumo;

f) Caracteristicas organolépticas, fisicoquimicas y microbioldgicas
del producto alimenticio;

g) Material de empaque con sus especificaciones.

v Diagrama de flujo del proceso para el producto (Queso Doble
Crema) y narrativa o descripcion de las diferentes fases o
etapas del mismo.

Todos esos datos se reunieron en forma de un organigrama o
diagrama de flujo detallado de la operacion, indicando los
procedimientos y equipos usados en cada etapa. Esto constituye
una base para un andlisis minucioso de los riesgos de la operacion.
El flujograma admiti6 la identificacion y cuantificacion de cualquier
aspecto relativo a un riesgo (gravedad y frecuencia de
presentacién) en cada etapa de la operacion y permiti6 conocer la
forma de afectarlo con las etapas anterior y posterior que pueden
apaciguar o agravar el nivel del riesgo.

3.2. Analisis de Peligros Reales y potenciales.

Con el resultado del Diagnostico se establecieron las variables del
Proceso para la realizacién del analisis de peligros determinando
los puntos, procedimientos y teniendo en cuenta el flujograma del
proceso y cada etapa del proceso, operaciones con peligros
biologicos, quimicos o fisicos, con el propdésito de establecer las
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medidas preventivas aplicables para eliminarlos o reducirlos al
maximo; esto permitié realizar un analisis de peligros reales y
potenciales asociados durante la cadena alimentaria hasta el
punto de consumo, determinando los puntos de control critico
(PCC), esto se realiz6 basado en el Art. 4° del Decreto 60 de 2002.

3.3 Descripcion y determinacion de Puntos Criticos de Control.

Posterior al andlisis de riesgos y con la informacién arrojada
mediante la inspeccién higiénico-sanitaria se llevé a cabo una
descripcidon de los puntos criticos de control que pueden afectar la
inocuidad, para cada uno de los peligros significativos identificados,
incluyendo aquellos fijados para controlar los peligros que pueden
originarse tanto al interior de la planta, como al exterior de la
misma, de igual forma se detallaron los limites criticos que deberan
cumplir cada uno de los puntos criticos de control, los cuales
corresponderan a los limites aceptables para la seguridad del
producto y sefalaran el criterio de aceptabilidad o no del mismo.
Estos limites se expresan mediante parametros observables o
mensurables los cuales deberdn demostrar cientificamente el

control del punto critico, tal como se indica en la tabla 2.

Tabla 2. Variables de Control para la Produccion de Queso
Doble Crema.

| Queso Doble crema (PROLASUC) |

Variable Medida
Temperatura °C
Tiempo Min.
Suero Acido (Concentracién) °Th
Suero Acido (cantidad) Lt

Fuente: Autor del estudio
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Este andlisis sistematico permiti6 aplicar objetivamente un
planteamiento multidisciplinario a cada etapa de una operacion. El
andlisis de riesgo suministra una graduacién de los riesgos segun
su importancia y la identificacién de los puntos criticos de control,
apropiados para controlar dichos riesgos en la operacion de
fabricaron de alimentos sometida a valoracion, en este caso, el

Queso Doble Crema.
3.4. Establecimiento de Limites Criticos para el Proceso.

En este estudio se determiné por medio de los resultados obtenidos los
origenes y las causas que se tienen como base para el disefio del
SISTEMA DE ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL, teniendo como referencia el titulo Il capitulo V del Decreto
3075 de 1997, del Ministerio de Salud, el Cual Reglamenta un Sistema
Integral de Aseguramiento de Calidad para las empresas productoras y
expendedoras de alimentos; Para establecer los limites criticos se debe
tener en cuenta cada punto de control critico identificado, mediante
DECRETO NUMERO 616 DE 2006, del ministerio de Proteccion
Social de la Republica de Colombia, por el que se expide el reglamento
técnico sobre la comercializacion, transporte y procesamiento de la leche,
de igual forma se tendra en cuenta RESOLUCION NUMERO 02310 DE
1986 en la cual se establecen los parametros maximos y minimos para
sus derivados, en este caso, sera el Queso Doble Crema, de esta forma
se establecieron las acciones correctivas con el fin de adoptarlas cuando
el monitoreo o vigilancia indiquen que un determinado PCC no esta
controlado, de esta forma establecer un sistema efectivo de registro que
documente el plan operativo Haccp para asegurar que este plan funciona

correctamente.
3.5. Analisis de informacion y Diseno del Sistema Haccp.

Partiendo de la informacion obtenida con el establecimiento de los
puntos criticos de control (PCC), se procedié con la recopilacion de la
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informacién para la construccion del DISENO DE UN SISTEMA DE
ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL PARA
LA PRODUCCION DE QUESO DOBLE CREMA EN LA EMPRESA
PRODUCTOS LACTEOS DE SUCRE (PROLASUC), el cual regulara las
actividades de fabricacion de queso doble crema de la planta, todo esto
con el fin de obtener un producto mucho mas inocuo y sano al mismo
tiempo que garantice una buena eficiencia dentro de la organizacion,
permita la posible certificacion del proceso de produccién y un
aprovechamiento prudencial y sistematico de todos los recursos de la
Empresa.
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4. RESULTADOS Y ANALISIS

4.1. Perfil Higiénico Sanitario de la empresa Productos Lacteos de
Sucre “PROLASUC conforme al decreto 3075 de 1997 del ministerio
de Proteccion de Social de Colombia.

Para el diagnostico higiénico  sanitario de la empresa fue necesario
recurrir al DEC. 3075 de 1997 del Min. Proteccion social de Colombia, por
el cual se reglamenta parcialmente la ley 09 de 1979, en el cual se
regulan todas las actividades que pueden generar factores de riesgo por
el consumo de alimentos y se aplican a todas las fabricas y
establecimientos donde se procesen los alimentos; los equipos y
utensilios y el personal manipulador de alimentos, ademas todas las
actividades de fabricacién, procesamiento, preparacién, envase,
almacenamiento, distribucion y comercializacion de alimentos en el pais;
de igual forma a las actividades de vigilancia y control que ejerzan las
autoridades sanitarias sobre la fabricacion, procesamiento, preparacion,
envase, almacenamiento, transporte, distribucion, importacién,
exportacion y comercializacién de alimentos, sobre los alimentos y

materias primas para alimentos.

Siendo PROLASUC una empresa dedicada al procesamiento y
transformacion de alimentos dedicada a la produccion de queso doble
crema, se hace necesario la aplicacion del perfil, no solo para evaluar las
condiciones sanitarias en las que se encuentra la empresa sino también
para corrobar la aplicacion del MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA que maneja la empresa y que supone un
acondicionamiento de todas las etapas del proceso para el manejo
sanitario de la mismay la inocuidad del producto final.
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4.1.1. Perfil Sanitario.

Este perfil evalla de manera directa todos los aspectos higiénico
sanitarios de la planta en los nueve (9) aspectos basicos generales que
debe cumplir cualquier empresa productora de alimentos'®, el analisis de
la informacién obtenida es presentado mediante un grafico de barras que
nos permite comparar directamente el porcentaje de cumplimiento de la
norma que actualmente esta manejando Productos Lacteos de Sucre
“Prolasuc en referencia con el decreto 3075 de 1997 del ministerio de
proteccion social de Colombia.

El perfil sanitario aplicado a la planta de lacteos “PROLASUC es una
herramienta fundamental aplicada para conocer de manera general el
comportamiento de la planta en materia de higiene y para determinar de
igual forma el cumplimiento de la empresa conforme lo estipula la
reglamentacién vigente. Para un mayor analisis se representa en las
graficas de barras de las figuras 1y 2 donde se comparan los porcentajes

y puntajes de cumplimiento de la empresa en relacién con la norma.

Los resultados de la evaluacién de la empresa mediante el perfil sanitario,
se relaciona en la tabla 3, el cual refleja la situacion de esta.

'8 Romero Jairo. Documentacién del sistema de la inocuidad de una empresa de alimentos. 2001
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PERFIL SANITARIO DE LA EMPRESA PLAN HACCP:
Siguiendo el DEC. 3075 de 1997 del min. de la
proteccion social de Colombia.
REALIZADO POR: APROBADO POR: Fecha: VERSION:
AREA: PREPARADO POR: Fecha:
NUMERAL ASPECTO P P PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO META
M o
X B
| EDIFICACION E 10 J 20 | 30 § 40 50 f 60 J 70 § 80 | 90 | 100
INSTALACIONES
8 a-c Localizacién y 3 2 X
accesos.
d-j Disefio y Construccién. | 7 4 X
k-m | Abastecimiento de 4 2 X
agua.
n-o Disposicién de 2 1 X
residuos liquidos.
p-q Disposicién de 2 1 X
residuos solidos.
r-v Instalaciones 5 2 X
Sanitarias.
CONDICIONES  DEL
AREA DE
ELABORACION.
9 a-Cc Pisos y Drenajes. 3 1 X
d-g Paredes, techos. 4 2 X
h Ventanas y otras 1 X
aberturas.
i-j Puertas. 2
k-l Escaleras, elevadores | 3 1 X
y estructuras
complementarias.
m-0 lluminacion. 3 2 X
p-q Ventilacion. 2 2 X
1l EQUIPOS Y
UTENSILIOS.
a-e Condiciones generales | 1
de disefo y capacidad.
10 | a-e Condiciones 12 |8 X
especificas.
11 Condiciones de 5 3 X
instalacién y
funcionamiento.
1 PERSONAL
MANIPULADOR DE
ALIMENTOS.
13 | a-b Estado de salud. 2 1 X
14 | a-e Educacion y 4 2 X
capacitacion.
15 | al Practicas higiénicas y 12 9 X
medidas de proteccion.
I\ REQUISITOS
HIGIENICOS DE
FABRICACION.
17 Materias primas e 7 2
insumos.
Envases. 5 X
Operaciones de 11 3 X
fabricacion.
20 Prevencion de la 4 2 X
contaminacion
cruzada.
Operaciones de 3
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envasado.
\ ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE
CALIDAD.
22 Control de calidad. 1
23 Sistema de control. 1 1 X
24 Requisitos del sistema | 4
de control y
aseguramiento.
25 Laboratorio de pruebas | 1 0
y ensayo.
26 Profesional o personal 1 1
técnico idéneo.
VI SANEAMIENTO
29 Plan de saneamiento. 1 1 X
Programa de desechos | 1 1 X
sdlidos.
Programa de control 1 1 X
de plagas.
VIl ALMACENAMIENTO,
DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION.
31 Almacenamiento. 7 3 X
Transporte. 9 3 X
Distribucién y 1
comercializacion
35 Expendio de alimentos. | 5
TOTAL | 140 | 62

FUENTE: Romero Jairo. Documentacion del sistema de gestion de la inocuidad en una empresa de alimentos.

Bogota 2001.

La empresa Productos Lacteos de Sucre, maneja dentro de sus sistema
de gestion de calidad un manual de buenas practicas de manufactura, la
aplicacion del mismo, reduce significativamente el riesgo de
toxiinfecciones alimentarias a los consumidores al protegerlos de las
contaminaciones y de cualquier riesgo sanitario. Ademas, contribuye a
formar una imagen de calidad y reduce las posibilidades de pérdidas de
productos al mantener un control preciso, ty continuo sobre edificacion e
instalaciones, equipos y utensilios, personal, materias primas e insumos,

bésicamente lo evaluado en un perfil sanitario.
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Figura 1. Perfil Sanitario de PROLASUC.
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Condiciones.

En la figura 1 se muestra el perfil higiénico sanitario realizado con base a
los capitulos del decreto 3075 del ministerio de proteccion social de
Colombia y siguiendo el acta de vistitas de inspeccién sanitaria a fabricas
de alimentos del INVIMA dandole una calificacién y valorando cada
aspecto con un porcentaje de cumplimiento establecido por Jairo Romero
en sus investigaciones publicadas tales como Documentacion del Sistema
de la Inocuidad de una Empresa de Alimentos (2001). Aqui de muestra la
valoracién de la situacion higiénico - sanitaria de la planta teniendo en

cuenta instalaciones, area de elaboracion, equipos y utensilios, personal
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manipulador, aseguramiento y control de calidad, saneamiento y
almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion de Queso
doble crema producido en la empresa, por ejemplo la grafica nos muestra
en relacién, los componentes o condiciones que debe cumplir la empresa
en relacion con la norma pero no muestra el porcentaje de cumplimiento
que existe, sin embargo nos arroja unos resultados para obtener ese
porcentaje, segun el perfil y el andlisis de estos resultados nos muestran
que en lo referente a edificacion e instalaciones se cumple con 12 de
los 23 puntos exigidos por la norma, en lo relativo a condiciones en el
area de elaboracion se obtuvieron 9 puntos de los 18 puntos posibles
que se exige en el decreto 3075 de 1997; al igual que en lo que concierne
a equipos y utensilios que solo se cumplen 11 de los 18 puntos exigidos
por la norma, lo relacionado con el personal que se encarga de la
produccion de queso doble crema, se obtuvieron 12 de los 18 puntos que
se necesitan para un cumplimiento efectivo de la norma, cabe anotar que
esta condicion junto con lo relacionado con equipos y utensilios son los
que presentan la mayoria de puntos alcanzados, no siendo asi para el
componente relacionado con los requisitos higiénicos de fabricacion
que solo obtuvo 7 de 30 puntos posibles, Almacenamiento ,transporte y
comercializacion que solo conté con 6 de los 22 puntos aplicados en la
norma, sin embargo es necesario anotar que la planta no expende
alimento en sus instalaciones ya que toda la produccién de queso doble
crema es transportada en camiones refrigerados hacia el interior del pais;
al igual que el Control y aseguramiento de la calidad que solo cumple
en 3 de las 8 condiciones reales que debe poseer para el manejo
adecuado de un sistema de calidad, en el cual esta incluida el Manual de
Buenas Practicas de Manufactura que la empresa emplea y que sera
evaluado posteriormente, en lo referente a los planes de saneamiento
de la planta se obtuvieron 2 de los 3 puntos posibles, en general
Productos Lacteos de Sucre, Prolasuc obtuvo un total de 62 puntos de
los 140 puntos aceptables permitidos y evaluados por la norma que son
aplicados a una fabrica procesadora de alimentos.
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Porcentaje.

Para darle una mayor validez a los puntajes se realiz6 el porcentaje de

cumplimiento del area de proceso de Prolasuc con respecto a la Norma

obteniéndose la figura 2.

Figura 2. Porcentaje de cumplimiento de Prolasuc segun la Norma.

Cumplimiento de PROLASUC en la Norma.
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Total

En la figura 2 se muestra el porcentaje real de cumplimiento de

PROLASUC, con respecto a las condiciones, establecidas en el decreto

3075 de 1997 de ministerio de proteccion social de Colombia, de acuerdo

a esto la puntuacion obtenida fue de 44.29% indicando de esta forma que

Prolasuc se encuentra por debajo del porcentaje acordado como no
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aceptable'’, indicando que las condiciones basicas de higiene del area
de produccidn necesitan ser mejoradas o revisadas para la optimizacién
de las mismas, el perfil sanitario de la empresa es indispensable realizarlo
para obtener una mejor precisién en el disefio de un sistema que maneje
el aseguramiento y control de la calidad ya que de esta forma se ponen
en evidencia los puntos u operaciones mediante las cuales el alimento
puede estar en riesgo de contaminacidn; segun el analisis aplicado a la
empresa en lo referente a la calidad, requisitos higiénicos de fabricacion,
area de elaboracion y almacenamiento, transporte y comercializacion se
encuentra que son las condiciones mas alejadas de los porcentajes
estipulados por la norma de acuerdo a la puntuacion obtenida, sin
embargo en lo que a calidad se refiere maneja dentro de su politica un
sistema de higiene como lo son las BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA el cual recomienda aplicar el sistema de aseguramiento
mediante Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos ya que
garantiza buenos resultados; y que también han sido evaluadas mediante
el perfil aplicado a la empresa.

4.1.2. Evaluacion del manual de Buenas Practicas de Manufactura.

La evaluaciéon del manual de buenas practicas de manufactura se realiza
basado en los porcentajes de cumplimiento obtenidos mediante el andlisis
aplicado a la empresa, esta evaluacién, es de igual forma, un andlisis

sistematico del cumplimiento real de Prolasuc con respecto a la norma.
4.1.2.1. Edificacion e instalaciones.
En el perfil sanitario aplicado a la empresa arrojo mediante andlisis previo

porcentaje Relacionado con un 8.57% de cumplimiento de la norma en
comparacion con el 16.43% asignado por la norma, indicando con ello

"7 Corredn piedras Rubén. La OMC, el ALCA (GNAC), aspectos de comercio internacional y oportunidades
para los paises en desarrollo. Memorias del Simposio Internacional Proteccién Sanitaria y Desarrollo
Agroalimentario. ICA/FAO. Bogota, Colombia. Memorias; 2002.
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que la empresa presenta algunas condiciones que debe mejorar para el
cumplimiento efectivo de la norma. En la figura 3 se muestra una vista

general de los alrededores de la planta.

Figura 3. Vista general de los alrededores de la planta.

¢ Localizacion y accesos.

La empresa se encuentra ubicada en lugares aislados de cualquier foco
de insalubridad que represente riesgo potencial para la contaminacién del
alimento, al igual que sus accesos y alrededores se mantienen limpios,
sin embargo en ocasiones se presentan acumulaciones de basuras,
también posee superficies pavimentadas pero se generan estancamiento

de aguas y existe posibilidad de generacion de polvos.

¢ Diseno y Construccion.

La edificacion protege los ambientes de produccion de lluvia y animales,
sin embargo el tamafno no es el adecuado para la instalacién, operacion y
mantenimiento de los equipos, asi como para la circulacién del personal,
ya que la distancia entre equipos es muy pequefia (Menos de 1 m de
circulacion para el personal)'® de igual forma no existe una secuencia
l6gica del proceso induciendo la posible contaminacion cruzada del
alimento, ademas el tamafo de los almacenes deben ser mayor ya que la

produccion durante la época de invierno es abundante. Presenta de igual

'8 Medina albis Carlos. Arquitecto. Entrevista.
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forma clara separacion fisica entre las areas de oficina, recepcion,
produccion, laboratorios, y servicios sanitarios. Prolasuc cuenta con
operaciones de limpieza, desinfeccion y desinfestacion del area de
procesos.

e Abastecimiento de Agua.

La empresa cuenta con un tanque con capacidad de 5 dias de
produccion, este relimpia y desinfecta peridédicamente, pero no cuenta
procedimientos escritos sobre manejo y calidad del agua, ni con registros
de laboratorio que verifican la calidad del agua, el suministro de agua y
su presion es adecuada para todas las operaciones, al igual que el agua
potable no usada para operaciones indirectas (vapor) se transporta por
tuberias independientes e identificadas.

4.1.2.2. Condiciones Especificas en el Area de Elaboracion.

Figura 4. Sala de proceso de elaboracion de Queso doble crema.

En la evaluacién realizada mediante el perfil sanitario este componente
arrojé un porcentaje de cumplimiento con respecto a la norma aplicada en
la empresa (BPM) DE 6.43% del 12.86% merecido en la norma,
describiendo que la higiene aplicado en la sala de proceso no se
encuentra en optimas condiciones favoreciendo de esta forma la posible
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contaminacién del alimento, resaltando las posibles deficiencias de esta

forma:

¢ Pisos y Drenajes.

Estos se encuentran construidos en materiales un poco deslizadizos
aunque no generan sustancias o0 contaminantes téxicos, poseen
acabados que dificultan la limpieza y mantenimiento sanitario, los

drenajes de piso no poseen rejillas ni trampas para grasas y sélidos.

e Paredes y techos.

Se encuentran disefiadas en materiales de facil limpieza y desinfeccién, a
una altura adecuada. Poseen un acabado liso y sin grietas, al igual que no
poseen techos falsos o dobles. Ademas no presentan signos de
filtraciones o humedades con una inclinacién adecuada para los efectos
de drenaje.

¢ Ventanas y otras aberturas.

Las ventanas y espacios de ventilacion presentan acumulacion de polvos,
y algunas suciedades, aunque son de facil limpieza, las que comunican
con el ambiente externo estan a una altura adecuada pero no presentan

mallas.

e Puertas.

La planta posee dos puertas de acceso directo a la sala de elaboracion, y
un espacio que se utiliza como entrada y salida durante el procesamiento
de llenado de tinas, una de las puertas permanece cerrada durante el
proceso y solo se habilita al inicio y final de este, son resistentes y de
suficiente amplitud, sin embargo no poseen dispositivos de cierre
automatico y ajuste hermético para mantener las condiciones

atmosféricas diferenciales.
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¢ lluminacidn y ventilacion.

La iluminacién y ventilacién natural son adecuadas, ya que el numero y
tamano de ventanas permiten una optima claridad y aireacién, lo que es
favorable durante las operaciones de fabricacion, en caso de la
iluminacion artificial, no altera los colores naturales del producto, sin
embargo, las lamparas no se encuentran protegidas en caso de que

exista una posible ruptura y potencial contaminacion del alimento.

4.1.2.3. Equipos y Utensilios.

Figura 5. Equipos utilizados en el Proceso.

Los utensilios usados en la parte de proceso son manuales de acero
inoxidable y en algunos casos en madera (agitadores de coagulacion),
excepto el extractor de suero &cido que se encuentra accionado por una
electro bomba; en el perfil sanitario aplicado a la empresa los equipos y
utensilios se obtuvo un porcentaje de 7.86% de cumplimiento en relacién
con el 12.86% de cumplimiento que se demanda la norma (DEC. 3075 de
1997), indicando de esta forma que en algunos aspectos el higiene de los
equipos no es el adecuado originado de esta forma una posible
contaminaciéon del alimento, estas posibles fallas pueden ocasionarse
debido a:
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¢ Condiciones Generales.

No todos los utensilios estan fabricados en acero inoxidable sin embargo
estdn fabricados en materiales inertes, no toxicos, resistentes a la
corrosion no cubiertos con pinturas o materiales desprendibles y son
faciles de limpiar y desinfectar, en relacién con tinas, marmitas, moldes y
mesa para desuerado estos cumplen con las especificaciones acordadas
en la norma, al igual que no se encuentran mantenidos de forma que se
evite su posible contaminacién. Los equipos y las superficies y equipos en
contacto con el alimento estén disefiados de tal manera que se facilite su

limpieza y desinfeccién (facilmente desmontables y accesibles).

¢ Condiciones especificas.

Los equipos construidos en acero inoxidable son resistentes al uso y la
corrosion, asi como a la utilizacién frecuente de los agentes de limpieza y
desinfeccion, sin embargo los utensilios fabricados en madera, los
agitadores son porosos y de baja dureza ocasionando de esta forma
dificultad en el momento de la limpieza; los angulos internos de los
equipos poseen una curvatura continua y suave que impide en gran
medida la acumulacion de residuos, ademas no poseen piezas 0
accesorios que requieran lubricacién ni roscas de acoplamiento u otras
conexiones peligrosas. Las mesas empleadas en el desuerado son en
acero inoxidable, de superficie lisa, generando una facil limpieza, son
resistentes e impermeables. No se cuenta con registros que indiquen
procedimientos de mantenimiento de equipos para evitar la contaminacion
por agentes internos, ya que no se cuenta con manuales de
procedimiento para servicio y mantenimiento de equipos. De igual forma
el cuarto frio esta construido con material resistente, es facil de limpiar y

se encuentra en buen estado.
e Condiciones de Instalaciéon y funcionamiento.

Los equipos no se encuentran ubicados segun la secuencia logica del

proceso ocasionando de esta forma una posible contaminaciéon del
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alimento, ademas la distancia entre equipos no es acorde para la
circulacién del personal (menos de 1m) aunque es Optima para la
inspeccion, limpieza y mantenimiento. Los instrumentos de medicion de
los equipos que utilizan vapor estan sin mantenimiento pero no en mal
estado, lo que genera riesgos en la sala de proceso si la presién es muy
alta, de igual forma el piso presenta un drenaje adecuada hacia un
desagle, la sala de proceso y sus utensilios son usados exclusivamente
para la elaboracion de queso doble crema.

4.1.2.4. Personal manipulador de Alimentos.

Figura 6. Personal manipulador de alimentos.

En lo referente al personal manipulador de alimentos en la produccién de
queso doble crema de la empresa Prolasuc, el perfil sanitario arrojé un
8.57% de cumplimiento en comparacién con 12.86% que demanda la
aplicaciéon de la norma (DEC. 3075 de 1997), esto nos indica que los
aspectos relacionados en este punto como higiene, salud y educacion
entre otros, no son la mas adecuada, presentando deficiencias en

aspectos tales como:
o Estado de Salud.

Se desconoce un registro como tal del estado de salud del personal

manipulador en Prolasuc, por lo que deben realizar exdmenes médicos
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cada vez que sea necesario para evitar operarios con enfermedades
infectocontagiosas, heridas abiertas, entre otras que puedan considerase
un riesgo potencial para la contaminacién del producto mediante
microorganismos, ya que ellos son los que se encuentran relacionados de
manera directa con el proceso y acondicionamiento de la materia prima,
insumos y producto final, sin embargo no existen operarios con

afecciones en la piel o enfermedades contagiosas'®.

e Educacion y Capacitacion.

La empresa no posee actividades de capacitacion en materia de
educacién sanitaria especialmente en cuanto a practicas higiénicas en la
manipulaciéon de alimentos, para generar conciencia en los empleados del
buen uso de la buenas practicas de manufactura e informar de los
beneficios y consecuencias del buen manejo del producto y del
cumplimiento de las tareas asignadas asi como de su responsabilidad en
el mantenimiento de la buena calidad e higiene en todos sus procesos; sin
embargo solo se realiza una introduccion al personal que llega a laborar
en la planta, pero no existe un programa de refuerzo y apoyo. Al igual la
empresa no posee senalizaciones que demanden la obligatoriedad y

necesidad de su observancia durante la manipulacién del alimento.

e Practicas Higiénicas y Medidas de Proteccion.

Los operarios utilizan con regularidad sus implementos de seguridad de
igual forma la empresa cumple con los requisitos en cuanto a la
vestimenta de trabajo, permitiendo de esta forma la no-contaminacion del
alimento, a la par Prolasuc es responsable de la dotacion de vestimenta
de trabajo en numero suficiente para el personal manipulador, ya que con
esto se facilita el cambio de indumentaria que es consistente con el
trabajo que se realiza. Es necesario resaltar que los operarios no
mantienen ni esmaltes ni accesorios al igual que las ufas cortas durante

el proceso. Todos los empleados poseen gorros, tapabocas

19 0 i e ) '
Andlisis Microbioldgicos aplicados a los operarios.
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especialmente en el area de fundido y salado; sin embargo por el
desconocimiento de las buenas practicas de higiene no se garantiza la
desinfeccion después de cada etapa del proceso. No se fuma ni se come
dentro del area de proceso y evitan practicas antihigiénicas como toser,
rascarse o0 escupir. También llevan el uniforme adecuado de color claro,

limpio, y calzado con material resistente e impermeable.

4.1.2.5. Requisitos Higiénicos de Fabricacion.
Figura 7. Proceso de Fundido y salado (hilado).

En el perfil sanitario aplicado a la empresa la evaluacion en este punto de
la norma gener6 de esta forma un 5% de cumplimiento en relacién con el
21.43% de asignacién que la norma estipula para su cumplimiento
general, lo que demuestra que no se cumplen con los requisitos
higiénicos de fabricacién (figura 7), sin embargo se debe aclarar que la
empresa no posee un ningun mecanismo relacionado con el proceso de
envasado por lo que el porcentaje de cumplimiento de la norma en este
punto es tan bajo, es decir, la empresa no aplica estos mecanismos por
que no posee dentro del proceso la operacién que se requiere, solo se

evaluan aspectos como:

e Materias primas e Insumos.
La recepcion de materia prima (leche cruda) no se realiza en condiciones

que eviten su contaminacién, alteracién y danos fisicos ya que esta se
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recibe a temperatura ambiente ocasionando de esta forma posible
contaminacién por bacterias mesoéfilas y no existen procedimientos
escritos para el control de calidad de la leche y de los insumos. Aunque
se realizan pruebas fisico-quimicas tales como Grasas, sélidos totales y
acidez para determinar su aptitud en el proceso, la empresa debe
implementar pruebas de plataforma para antibiéticos y determinar la
sanidad de la misma. Los insumos como cuajo, sal aplicada al proceso
carecen de sitios adecuados para su almacenamiento ya que son
depositados en mesones de laboratorio sin ningun control, al igual no se
llevan fichas técnicas de la materia prima, insumos tales como

procedencia, volumen, rotacion y condiciones de conservacion.

e Operaciones de Fabricacion.

En la etapa de corte y moldeo de queso doble crema el producto puede
contaminarse debido a los moldes, cuchillos de corte y manos de los
operarios, la empresa no posee como tal con procedimientos de control
fisicos, quimicos, microbiol6gicos y organolépticos en los puntos de
mayor observancia del proceso de fabricacién para detectar cualquier
contaminacion falla de saneamiento incumplimiento de especificaciones o
cualquier otro defecto de calidad del alimento, materiales de empaque o
producto final. De igual forma no existen controles requeridos en los

puntos criticos del proceso para asegurar la calidad el producto.

¢ Prevencion de la Contaminacion Cruzada.

Los manipuladores de materias primas y productos semielaborados
entran en contacto con otras etapas del proceso ocasionando de esta
forma contaminacién del producto final, de igual forma en la etapa de
corte de la cuajada y desuerado se utiliza una canastilla de plastico que
ha sido colocada en el piso de la planta sin importar la presencia de
residuos de lactosuero, tierra o pelos generado por los operarios que

pueden contaminar el producto, esto genera contaminacion cruzada.
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4.1.2.6. Aseguramiento y Control de la Calidad.

La evaluacién pertinente al aseguramiento y control de la calidad que
posee la empresa Prolasuc, mediante la inspeccion del perfil sanitario de
la planta arrojé un 2.14% de cumplimiento frente a un porcentaje de
cumplimiento asignado por la norma de 5.71%, dentro de este porcentaje
se destaca el que la empresa posee un manual de buenas practicas de
manufactura el cual se debe estar llevando a cabo en un 44%
aproximadamente de acuerdo con el perfil sanitario aplicado a la planta de
procesos PROLASUC; este porcentaje de cumplimiento pone en
evidencia la falta de un sistema de calidad que asegure la inocuidad total
de todos los procesos aplicados en la empresa. En la figura 8 apreciamos
los implementos basicos utilizados en la realizacién de pruebas fisico

quimicas.

Figura 8. Elementos de laboratorio de pruebas fisico-Quimicas.

Algunos aspectos por lo que no se asegura la inocuidad del producto final

son los relacionados con:

e Control de calidad.

La empresa carece de procedimientos de control de calidad,
caracteristicas, parametros de proceso, condiciones de almacenamiento y
distribucién, al mismo tiempo que no posee especificaciones técnicas de
productos terminados que incluyan la aceptacion o rechazo del producto
terminado. No obstante los analisis de materia prima y producto terminado
son realizados por agentes externos de la planta cada 6 meses.
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¢ Sistemas de Control.

La empresa no cuenta con planes de muestreo, métodos de ensayo, Yy
procedimientos de laboratorio, solo posee con un manual de buenas
practicas de manufactura aplicado para la conservacién de la higiene de
la planta de procesos, sin embargo no tiene manuales de procedimientos
escritos validados de los procesos manejados en Prolasuc ni con
manuales de operacién estandarizados tanto para los equipos de
laboratorio de control de calidad como de las diferentes areas de proceso.

e Laboratorios de Pruebas y ensayo.

La planta cuenta con laboratorio propio el cual esta destinado para la
elaboracién de pruebas fisico-quimicas a la materia prima (acidez, Grasa
y solidos totales) ya que no tiene equipos para realizar pruebas de tipo
microbioldgicas al producto como tal por lo que tiene un contrato con un
laboratorio externo, sin embargo no se cuenta con libros de registro de

entrada y salida de muestras aplicadas en el proceso.

¢ Profesional o personal técnico idéneo.

La planta cuenta con un ingeniero de alimentos al frente de las
operaciones de fabricacion (Produccion - Calidad) de queso doble crema,
al igual que con un personal manipulador al frente de las operaciones con

una vasta experiencia en la produccion de queso doble crema.

4.1.2.7. Saneamiento.
Figura 9. Sistema de drenajes de aguas residuales de proceso.
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La evaluacion el perfil sanitario de la planta se representa en 1.43% de
cumplimiento con respecto al 2.14% de cumplimiento general en la
norma, es decir, la norma se cumple en un 67% aproximadamente en lo
relacionado con saneamiento, lo que muestra que en esta parte la
empresa posee programas Yy documentos que garantizan un
acondicionamiento de estos(fig. 9). Prolasuc posee un manual de BPM en
el cual estan estipulados los procedimientos y mecanismos aplicables
para el manejo de un sistema de manejo de residuos sélidos y liquidos.
La planta maneja procedimientos de lavado y desinfeccion antes vy
después de la produccion. El manejo de residuos liquidos dentro de la
planta no representa riesgo de contaminacion para el producto ni para las
superficies de contacto con estos. Existen suficientes, adecuados, bien
ubicados, e identificados recipientes para la recolecciéon interna de
basuras y estas son removidas con la frecuencia necesaria para evitar la

generacién de las mismas.

4.1.2.8. Almacenamiento, Distribucion, Transporte y

Comercializacion.

Figura 10. Cuarto de Reposo de queso Moldeado.
é 1 ; .:’ / /

En su valoraciébn el almacenamiento, distribucion, transporte y
comercializacién en el perfil sanitario obtuvo un porcentaje de

cumplimiento de 4.29% en comparacién con el 15.71% que representa la
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norma, lo que indica que en el proceso no se realizan en las mejores
condiciones, sin embargo cabe aclarar que la empresa produce para
venta directa en supermercados y no posee proceso de comercializacion
directa ya que la produccién total es vendida y llevada en camiones
refrigerados al interior del pais; sin embargo el incumplimiento de la

norma se debe a posibles factores como:

¢ Almacenamiento.

El almacenamiento del producto terminado se realiza en condiciones
adecuadas de humedad y temperatura, también en un area especial y
exclusivamente acondicionada para ese propdésito. Son dejadas en un
cuarto frio a una temperatura de 4 6°C después del empacado y de 24
horas para reposo antes del empacado, en un cuarto disefiado para tal fin
(fig. 10).

4.2. Recuento Microbioldégico de la Linea de Procesos.

En una linea de produccion de alimentos, existe una cadena de fases
relacionadas entre si que permiten la dispersion de los microorganismos.
Es asi como el inicio de la contaminacién dentro de la planta de procesos
lo conforman en su orden:

# Materia prima (Leche cruda).

# Agua de proceso.

# Manipuladores.

# Deficiencias en practicas higiénicas de utensilios, superficies y
equipos.

El objetivo central de la elaboracién de estos analisis fue el de conocer el
estado Higiénico - Sanitario en que se encontraba la planta y verificar los
niveles de contaminacién debida a los microorganismos que estipula el
ministerio de proteccién social de Colombia en su Resolucién 01801 de
Febrero de 1989, tales como:
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= Aerobios Mesofilos (AM): son bacterias que crecen a
temperaturas ambientales y corporales en presencia de Oxigeno
libore y que abundan en el medio ambiente circundante, en los
animales, los utensilios, equipos, superficies, aire, agua y por lo
tanto son un pardmetro evaluador de la calidad general de un
objeto estudiado. Una cantidad mayor a 1000 u.f.c./gr o ml, se
estima como una elevada contaminacibn en un producto

alimenticio.

# Coliformes Totales (CT): son bacterias patégenas que abundan
generalmente en la materia fecal de los animales, el suelo y el
agua. Su presencia en un recuento se toma como contaminacién
fecal por diferentes fuentes tales como: materia prima,

manipuladores, utensilios, agua, entre otros.

# Mohos y Levaduras (ML): los hongos abundan en el ambiente
aéreo y se diseminan con facilidad por las corrientes de aire. Su
presencia en un producto se toma como contaminacién ambiental
por exposicién de alimentos, equipos, utensilios en lugares abiertos

y humedos generalmente.

= Staphylococcus aureus (SA): esta bacteria patdgena es propia
de la flora normal de la piel de los animales, incluido el hombre, la
garganta, la boca, fosas nasales, ubre del ganado. Su presencia
indica mala manipulaciéon de los productos, mala higiene en los

operarios, mala higiene en le ordefo.

= Salmonella(SM): estas bacterias poseen un potencial patégeno
muy elevado y su presencia, aun en minimas cantidades, es
inaceptable en cualquier producto alimenticio. Procede de animales

enfermos o portadores asintomaticos que diseminan la infeccion®.

2% Microbiologia de Alimentos. Frazier Ed. Acribia S.A., Zaragoza Espafia. 1978.
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Los resultados obtenidos de los andlisis microbidlogos aplicados en la

empresa Productos Lacteos de Sucre, el 13 de Marzo de 2007, en su

orden son:

Cuadro 1. Resultados microbioldgicos de la planta.

MUESTRA ANALISIS RESULTADO
Recuento de A.M 15 ufc/ml.
Agua de Proceso. Recuento de CT < 10 ufc/ml.
Recuento de ML. < 10 ufc/ml.

Leche Cruda
(Materia Prima)

Recuento de A.M

> 16x10° ufc/ml.

Recuento de CT

> 16x10° ufc/ml.

Recuento de ML.

>16x10° ufc/ml.

Recuento de SA

>16x10° ufc/ml.

Salmonella

Negativo

Tina de Recepcion

Recuento de A.M

77x10* ufc/cm?

Recuento de CT

11x10% ufc/cm?

Recuento de ML.

29x10* ufc/cm?

Recuento de A.M

49x107 ufc/cm?

Marmita de hilado Recuento de CT 15 ufc/cm?
Recuento de ML. 16x10? ufc/cm?
Recuento de A.M 45x x10 ufc/gr.

Queso fundido
(Producto en

Recuento de CT

> 10x10 ufc/gr.

Recuento de ML.

5x10 10 ufc/gr.

Proceso) Recuento de SA > 10x10 10 ufc/gr.
Salmonella. Negativo
Agitador Plastico Recuento de A.M 35x10° ufc/cm®
(hilado) Recuento de CT 165 ufc/cm?
Recuento de ML. 16x10° ufc/cm?
Recuento de A.M 29x10* ufc/cm®
Cuchillo. Recuento de CT 15x10° ufc/cm?
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11x10° ufc/cm?

Recuento de ML.

81x10* ufc/cm?

Recuento de A.M

Moldes.

Recuento de CT

< 10 ufc/cm?

Recuento de ML.

63x10* ufc/cm?®
13x10* ufc/gr.

Recuento de A.M

Queso Doble Crema

Recuento de CT

10x10 ufc/gr.

Prolasuc

Recuento de ML.

16x10* ufc/gr.

(Producto

Recuento de SA

43x10 ufc/gr.

Terminado)

Salmonella.

Negativo.
< 10x10 ufc/cm?®

Recuento de A.M

Recuento de CT

< 10 ufc/cm?

Empaques.

Recuento de ML.

< 10x10 ufc/cm?
Positivo

Manipulador 1
(empaque).

Recuento de
Coliformes Totales y
Fecales

(colonias incontables)

Recuento de SA

Colonias
Incontables/mano

Presencia de Staphylococcus epidermis

Positivo

Manipulador 2.
(Empaque).

Recuento de
Coliformes Totales y
Fecales

(colonias incontables)

Recuento de SA

Colonias
Incontables/mano

coli.

Presencia de Staphylococcus epidermis y E.

Positivo

Manipulador 3.

Recuento de
Coliformes Totales y
Fecales

(colonias incontables)

(Moldeo). -
Recuento de SA Colonias
Incontables/mano
Recuento de Positivo

Manipulador 4.
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Coliformes Totales y (colonias incontables)

Fecales
(Moldeo)

Recuento de SA Colonias

Incontables/mano

Fuente: Autor del estudio

El recuento microbiolégico en la linea de procesos se aplico a los
ambientes de produccion y manejo que existen en la planta obteniéndose
los siguientes resultados:

Cuadro 2. Resultado de analisis microbiolégicos de ambientes.

AMBIENTE ANALISIS RESULTADO
Incontable/65cm?/15".
Recuento de AM L
Contaminacién abundante.
Empaque. s
Incontable/65cm</15".

Recuento de ML L
Contaminacién abundante

6 ufc/65cm?/15

contaminacion baja

Recuento de AM

Reposo de Queso

6 ufc/65cm?/15°

Contaminacion baja.

Recuento de ML

56 ufc/65cm?/15°

Contaminacion moderada.

Recuento de AM
Sala de Proceso

33 ufc/65cm?/15°

Contaminacion moderada.

Recuento de ML

6 ufc/65cm?/15

Contaminacion baja.

Recuento de AM
Cuarto Frio.

6 ufc/65cm?/15

Contaminacion baja.

Recuento de ML

Fuente: Autor del estudio
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En el cuadro 3 se detallan los valores de referencia de los niveles
minimos y maximos permisibles para estos tipos de microorganismos

presentes en el producto final y en los utensilios.

Cuadro 3. Valores permisibles de microorganismos en Queso Doble

crema.

MICROORGANISMOS PRESENTES | PARAMETRO DE REFERENCIA
Recuento de Aerobios Mesofilos 3x10% - 5x10* ufc/gr.
Recuento de Coliformes Totales. 10x10 9.3 x10 ufc/gr.
Recuento de Mohos y Levaduras. 10x10 - 50x10 ufc/gr.

Recuento de Staphylococcus Aureus 10x10 - 20x10 ufc/gr.

Salmonella. Negativo.

Fuente: Norma lcontec del M.P.S de Colombia. Res. 01801, Feb. 1989.

Los resultados obtenidos mediante los anélisis microbiol6gicos aplicados
en la empresa Productos Lacteos de Sucre (Prolasuc) que fueron
procesado en el laboratorio de Microbiologia de la Universidad de Sucre,
demuestran la contaminacién existente en la planta (cuadro 3) y la que
aportan elementos externos e internos utilizados dentro de la cadena
productiva desarrollada por la empresa en el proceso de elaboracion de
queso doble crema destinado para el consumo humano en forma directa

sin procesar.

La contaminacion bacteriana presenta en la planta demostrada mediante
los recuentos microbiol6gicos de la linea de procesos, se relacionan
estrechamente con los resultados que se obtuvieron en el diagnéstico del
area de procesos de la empresa, que se debe en gran medida por lo

siguiente:

» poca aplicacién del programa de desinfeccion y limpieza de
los equipos y utensilios.
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» Carencia de controles de calidad aplicados para las
operaciones de recepcion, moldeo, empaque.

» No son aplicados los objetivos basicos del plan de
saneamiento adquirido por la empresa mediante el manual
de buenas practicas de manufactura que esta posee.

» No se cuenta con capacitacion permanente de los operarios
en materia de manejo higiénico de alimentos.

» Los operarios de la planta no usan con regularidad los
implementos de proteccion personal y de proteccion para
evitar la contaminacién de alimentos lo que los convierte en
un foco potencial del producto terminado y producto en
proceso.

» Falta de procedimientos de desinfeccién de materiales y
equipos con agentes microbicida y con concentraciones

especificas.

La elevada contaminacién que aporta la lecha cruda, ya que no se utiliza
ningun sistema de pasteurizacion, lo que le confiere al producto un grado
de la carga microbiana con que llega esta a la planta, el ambiente
contaminado y en especial los manipuladores se contrarresta un poco con
el proceso térmico que sufre la pasta (producto en proceso) en el proceso
de fundido (hilado)?', en el cual se alcanzan temperaturas entre los 85

90°C que elimina en gran porcentaje la contaminacién microbiana
presente (Fig. 11); pero una vez el producto mantiene un contacto directo
con los distintos utensilios tales como cuchillos, agitadores vy
particularmente, las manos de los operarios, el producto sufre una
recontaminacion de manera irreversible pues no existe una fase posterior
de destruccion de microorganismos, es entonces, cuando se hace
necesario la implementacion de un riguroso sistema de higiene y
desinfeccion de equipos, y utensilios, superficies, ambientes vy
manipuladores; ademéas de la rotacion de implementos de trabajo

#' Santos moreno, Armando. Leche y derivados lacteos. Tercera reimpresién. Ed. Trillas. México D.F. 1998.
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destinados a la proteccion del empleado y del producto, reflejado en el
cumplimiento del manual de buenas practicas de manufactura que fue de
aproximadamente 44% por lo que se hace necesario la concientizacion

del personal mediante charlas y capacitaciones.

En la figura 11 nos muestra el resultado de recuento microbiano para
Aerobios Mesofilos presentes en el alimento asi como en la materia prima
y en los utensilios utilizados para la obtenciéon de queso doble crema. Es
de apreciar la elevada contaminacion con que llega la leche a la planta;
ademas se observa como el producto final sobrepasa los valores de
referencia para este tipo de productos estipulados por la norma (cuadro 3)

Figura 11. Recuento Microbiano de Aerobios Mesofilos.

Recuento de Aerobios Mesofilos.
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Parametro de Referencia: 4.7.

Sin embargo en cuanto a Coliformes totales (figura 12), es preocupante
la aparicion de bacterias como E. coli en las manos de los operarios
encargados de realizar el proceso de empaque, considerando que la
aparicién de esta bacteria, indica directamente la presencia de materia
fecal de origen humano y animal presente en los alimentos y después de
esta fase no existe otra que elimine el riesgo, la presencia de salmonella
fue negativa en todos los recuentos, indicando que la materia prima

proviene de animales sanos.
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Figura 12. Recuento Microbiano de Coliformes Totales.
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Parametro de referencia: 1.98
En la figura 12 podemos apreciar cdmo se hace evidente la

contaminacion de la leche cruda en cuanto a Coliformes totales se refiere,
de igual forma es preocupante la situacion de utensilios como tinas,
marmitas y el cuchillo de corte de la cuajada ya que contaminan de

manera directa el producto terminado.

Productos lacteos de Sucre debe manejar sistemas de desinfeccién que
permitan la rectificacion de las dosis aplicadas para la limpieza de equipos
y utensilios, de manera que sean las adecuadas para el proceso de
desinfeccion de cada utensilio, ya que se manejan diferentes
concentraciones para cada ambiente y/o utensilio, por ejemplo para
procesos con excedentes de grasa es necesario el uso de de detergentes

Alcalinos para una remocion mas profunda®.

De igual forma en lo referente con los utensilios que no se encuentren en
uso, deben estar sumergidos en una solucién desinfectante, ademas se
deben establecer duchas y lavamos dentro de la planta ya que existe una
contaminacion latente de los ambientes (fig. 13) que proliferan en el

producto final.

2 Gomez santiz Carlos. Microbiologo de Alimentos. Entrevista.
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Realizando una comparacion de los resultados obtenidos y la norma del
Ministerio de Proteccién Social de Colombia, segun Resolucién 01801 de
Febrero de 1989, Productos Lacteos de Sucre no cumple en relacion con
el Producto terminado las especificaciones dictadas por esta entidad de
control mediante el INVIMA; segun la norma el queso doble crema debe
poseer entre 20 93 ufc/gr. De coliformes totales Prolasuc obtuvo un
resultado de 10x10ufc/gr, lo que refleja la falta de practicas higiénicas por

parte de los operarios de empaque.

En relacién con los Mohos y Levaduras (hongos) presentes en el queso
doble crema “Prolasuc el resultado del muestreo microbioldgico fue de
16x10 ufc/gr., lo que en relacion con la Norma que permite entre 100
200 ufc/gr. el producto se encuentra muy lejos de la exigencia de la
norma, lo que nos muestra que la empresa no cumple con las
especificaciones exigidas por el ministerio de proteccion social mediante
el INVIMA.

Figura 13. Recuento microbiano de Mohos y Levaduras.
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Parametro de Referencia: 1.69
La figura 13 nos muestra la contaminacion existente en la planta de

procesos mediante Hongos (mohos y levaduras), la cual es alta, por tal
razén Prolasuc, debe en gran medida contrarrestar este problema con el
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uso de mallas que minimicen considerablemente las corrientes de aire

que se presentan en la planta debido a su ubicacion.

Figura 14. Recuento Microbiano de Ambientes.

Recuento Microbiano de Ambientes.

Log N2 de Aerobios
Mesofilos

Log N2 de Mohos y
Levaduras.

Log N? Microorganisnos.
-~ (4]

o T

Emapaque. Reposo. Sala de Cuarto Frio.
Proceso.

Ambientes.

La figura 14 nos muestra la situacién microbiol6gica con respecto a los
ambientes que componen la planta (anexo J) y podemos observar que el
Punto o ambiente donde se concentra la mayor contaminaciéon de
microorganismos es el punto de empaque, lo que es preocupante por que
esta es la ultima etapa de contacto antes de entrar en el proceso de

cuarto frio y asi se transmite al consumidor final. Esta area debe ser
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exclusiva para esta labor y debe ser en lo posible hermética y restringida
al personal ajeno a otras labores, ya que en la actualidad no se encuentra
muy abierta y despejada, lo que permita masivamente la contaminacién.;
en la entrada principal se debe tener una “laguna de solucién
desinfectante , nada de calados ni ventanas muy amplios y filtros de aire
(aire acondicionado).

El ambiente que menos contaminacién presenta es de reposo de queso
moldeado y de cuarto frio (almacenamiento), que es donde se almacena
el queso finalmente empacado y listo para su distribucién y
comercializacién, la contaminacién presentada en esta area se debe
basicamente a la cercania con las demas areas, la circulacién continua
entre operarios en el cuarto frio, sin embargo en el proceso de empaque

se recontamina el producto lo que pone en riesgo la vida atil del mismo.

4.3. Diseno del Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de
Control para la Produccion de Queso Doble Crema en la Empresa
Productos Lacteos de Sucre (PROLASUC).

Productos Lacteos de Sucre “PROLASUC , es una empresa dedicada a
la transformacién de leche en Queso doble crema, se encuentra ubicada
en el municipio de sincelejo, departamento de Sucre, Colombia; que con
a la apertura de mercados que se vive diariamente desea entrar en la
orbita global de esas industrias que manejan sistemas adecuados y
eficientes con respecto a su productos y procesos, por ello y por la
necesidad que existe de la competitividad y del mejoramiento continuo se
hace necesario brindar a el consumidor moderno un producto que cumpla
con todas las especificaciones organolépticas tales como color, textura,
sabor y olor, sino también un producto que no represente riesgo para su
salud valorado esto ultimo por una entidad que de respuesta inmediata a
tal necesidad.
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Por tal motivo decidié disefnar un sistema que permita manejar de forma
adecuada todo lo relacionado con la producciéon de queso doble crema y
que a la vez sea un sistema que fomente una politica clara de calidad en
la empresa y en sus trabajadores, tal como el Sistema de Analisis de
Riesgos y Puntos Criticos de Control (Haccp) que es un sistema basado
en la prevencion y la correccion de esas fallas que fomentan la
contaminacion y ponen en peligro la vida atil del producto y al mismo
tiempo la salud del consumidor, si el producto es comercializado y usado
a través del contenido del plan Haccp contemplado por la empresa
(Anexo L).

La aplicacion de este sistema se realiza basado en la orientacion del
Decreto 60 de 2002 del Ministerio de la Proteccién Social de Colombia, el
cual se promueve la aplicacion del Sistema de Analisis de Riesgos y
Puntos Criticos de Control (Haccp) en las fabricas de alimentos;
considerando que el articulo 25 del Decreto 3075 de 1997 del Ministerio
de la Proteccion Social de Colombia, recomienda aplicar el Sistema de
Aseguramiento de la Calidad Sanitaria o inocuidad, mediante el andlisis
de peligros y control de puntos criticos o de otro sistema que garantice
resultados similares, el cual debera ser sustentado y estar disponible para
su consulta por la autoridad sanitaria competente ya que el Sistema
Haccp es utilizado y reconocido actualmente en el ambito internacional
para asegurar la inocuidad de los alimentos y que la Comision Conjunta
FAO/OMS del Codex Alimentarios, propuso a los paises miembros la
adopcion del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico
Haccp, como estrategia de aseguramiento de la inocuidad de alimentos®
y entregd en el Anexo al CAC/RCO 1-1969, Rev.3 (1997) las directrices
para su aplicacion; ademas Colombia, como pais miembro de la
Organizacién Mundial de Comercio OMC, debe cumplir con las medidas

sanitarias que rigen esta organizacién, razén por la cual debe revisar y

% Comisién Conjunta FAO/OMS del Codex Alimentarios. Anexo al CAC/RCO 1-1969, Rev.3 (1997)
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ajustar la legislacion sanitaria de conformidad con la demanda del

mercado internacional.

Segun Ministerio de Agricultura y Desarrollo Rural y su Observatorio
Agrocadenas Colombia®* el proceso de produccién de queso doble
crema a nivel general se inicia con la recepcién e higienizacion de la leche
cruda de vaca, la cual debe poseer un nivel de acidez entre un 42 y 48
grados thorner (°Th). En muchas oportunidades, las empresas dedicadas
en la produccién de este bien logran conseguir este equilibrio mediante
mezclas entre leche fresca de 15y 18 °Th y leche acida de 80y 110 °Th,
que por un periodo de tres dias y a una temperatura promedio de 200C, la
mixtura se conserva con el objeto que los microorganismos naturales de
la leche actuen en su fermentacién. Esta etapa de la produccién es de
gran cuidado por cuanto un grado de acidez por debajo de los 42 °Th,
conllevard en la obtencion de un el producto final demasiado rigido, y el
rendimiento por litros de leche por kilo de queso estara por debajo de los
rangos medios, que es del 9,5% y 10%. Esto ultimo significa que por cada
100 litros absorbidos de leche cruda (fresca y acida) se consiguen entre
9,5 y 10 kilos de queso doble crema. En el otro extremo, grados de acidez
por encima de los 50 °Th hacen que se pierdan bastantes minerales de
caseina, ocasionando una cuajada muy blanda, pegajosa y de textura
arenosa, caracteristicas que no es del agrado del consumidor, quien
penaliza el producto no adquiriéndolo Cumplido los tres dias de
higienizacion, la emulsién pasa a una fase de estandarizacién de la grasa,
puesto que es necesario garantizar que ésta sea del orden entre un 2
3%, sin importar que en el pais se cuente con la ventaja de producir una
leche de un contenido medio de grasa del 3%. Posteriormente, se
continta el proceso de elaboracién mediante la coagulacion de la mezcla,
que no dura mas de 15 minutos, para luego realizarse los cortes de
cuajada.

2 Ministerio de Agricultura y Desarrollo Rural. Observatorio Agrocadenas Colombia. DOCUMENTO DE

TRABAJO No. 81.LA AGROINDUSTRIA DE LACTEOS Y DERIVADOS EN COLOMBIA. Carlos Federico
Espinal G Director del Observatorio.
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A partir de alli, se realiza una fase de coccién con el fin de obtener un
mayor desuerado de la cuajada (reduccién del exceso de suero). Por lo
general, esta actividad se desarrolla por otros 15 minutos, entre un rango
de temperatura de 40 45 °C y que tiene que ser obligatoriamente
acompanada con agitacién suave de la misma mezcla, para asi evitar la

pérdida de sdélidos, especialmente de la caseina y la grasa.

Las siguientes dos etapas técnicas de la produccién de queso doble
crema corresponden al fundido y moldeado, aunque previamente es
necesario haber escurrido la cuajada, para asi evitar que ésta se siga
acidificando. Con respecto a la etapa del fundido, la cuajada se expone al
calor mediante movimientos continuos de rotacién, con el propésito de
obtener un fundido mas homogéneo y evitar también su adherencia al
fondo de los recipientes. En el caso que no se logre evitar lo anterior, la
pasta correréa el riesgo de ahumarse, trasmitiéndose en irregularidades en
el producto final, especialmente en su sabor. Es necesario resaltar que al
proceso de fundido se le adiciona uniformemente sal a la cuajada para
mejorar su consistencia y aumentar su conservacién. En cuanto a la fase
de moldeado, la masa se coloca en recipientes y dependiendo del
compacto que se quiera llevar el queso doble crema, el tiempo de
prensado puede ir hasta las 10 horas.

Obtenido el producto que ha sido moldeado, el queso es trasladado a
cuartos de refrigeracion o neveras donde permanece en reposo a
temperaturas no superiores a los 10 a 20°C por duracion entre las tres y
veinticuatro 24 horas. Una vez culminado el periodo de refrigeracion, se
realiza el empaquetado, que por general es en material de polietileno y es
al vacio.

Las ultimas dos fases de la produccion del queso doble crema estan
relacionadas con el almacenamiento y su control de calidad. En términos
generales, el producto se conserva a temperaturas de 4-6 °C por 15y 20
dias. Esta duracion estad sujeta a la calidad de las materias primas
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utilizadas como también de las condiciones higiénico-sanitarias donde se
llevaron a cabo el proceso productivo. %

En cuanto al control de calidad, esta etapa de la produccién consiste en la
inspeccion de las propiedades y atributos con el cual culmina el producto.
Uno de estos controles son los andlisis de forma y apariencia externa,
especialmente lo relacionado con el color y la superficie, teniendo que ser
esta ultima lisa, brillante y sin rastro de corteza o cascara. Lo propio
ocurre con la apariencia interna, la cual debe de gozar de consistencia
semiblanda. Asimismo, estan los controles de dimensiones y pesos, que
en el mercado predominan en forma cilindricas de 10cm (base inferior)
por 8cm (base superior) y de 15 cm por 10 cm; y en forma rectangular de
50 cm de largo por 10 cm de ancho por 5 cm de alto y 10x12x25 cm, entre
otros.

4.3.1. Organigrama de la Empresa.

GERENTE
GENERAL

SECRETARIA.

JEFE DE
JEFE DE PRODUCCION Y
AUXILIAR DE AUXILIAR DE AUXILIAR DE AUXILIAR DE
VENTAS Y PRODUCCION. CONTROL DE TESORERIA
CONTROI _ CAl IDAD

® Ministerio de Agricultura y Desarrollo Rural. Observatorio Agrocadenas Colombia. DOCUMENTO DE
TRABAJO No. 81.LA AGROINDUSTRIA DE LACTEOS Y DERIVADOS EN COLOMBIA. Héctor J Martinez.
Investigador
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4.3.2. Marco Legal.

e ley 09/79 regulan actividades que generan factores de riesgo por el
consumos de alimentos.

e Decreto 3075/97 fabricas de alimentos

e Decreto 02/82 emisiones atmosféricas

e Decreto 1594/84 residuos liquidos

e Decreto Rotulado Resolucion 8688 de 1979 y 4853 de 1980

e Decreto 475/98 calidad del agua potable

e Decreto 60 enero de 2002 aplicacion del Sistema HACCP

e Decreto 605/96 desechos sdlidos

e Decreto 616 de 2006 Reglamento técnico sobre la comercializacion,
transporte y procesamiento de la leche.

e Resolucion 02310/86 Parametros permisibles de derivados Lacteos.

4.3.3. Mision.

Somos una empresa del sector lacteo dedicada a la produccion de Queso
Doble Crema a través del uso de materias primas de éptima calidad que
garantizan el buen desarrollo en nuestros procesos, comprometidos con
el mejoramiento continuo de los mismos mediante la utilizacién de un
personal idoneo que promueven el buen nivel de calidad y seguridad de
nuestros productos, buscando garantizar la satisfaccion plena y total de

nuestros clientes.

4.3.4. Vision.

Ser para el afno 2012, la empresa productora de Queso Doble Crema
lider en calidad en el departamento de Sucre, mediante el uso de
tecnologia, personal altamente calificados, y la aplicacién de sistemas
integrales de gestién, que permitan ser reconocidos en el mercado

regional y nacional, como la opcién mas segura para nuestros clientes y
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proveedores, comprometidos siempre con politicas de manejo y con el
desarrollo regional y nacional.

4.3.5. Politicas de Calidad.

Brindar un excelente Producto que genera confianza y fidelidad a
nuestros clientes, superando sus expectativas y obteniendo el
reconocimiento de nuestros competidores, mediante una comunicacion
permanente y eficaz, manteniendo una cultura proactiva e innovadora en
nuestros procesos, y el compromiso de un talento humano competente
con sentido de responsabilidad y pertenencia a la empresa, afianzados en
la ética, los valores y el crecimiento personal y el liderazgo de nuestros
empleados de tal manera que sus labores propendan por la excelencia de
los procesos, por una cultura de servicio y el trabajo en equipo, bajo
buenas practicas de higiene, seguridad industrial y manejo ambiental.

4.3.6. Caracteristicas de la Planta.

4.3.6.1. Ubicacion.

La empresa Productos Lacteos de Sucre “Prolasuc se encuentra ubicada
en la ciudad de Sincelejo carretera troncal via a Tolu, puerto maritimo del
Departamento de Sucre, dentro del perimetro urbano del municipio de
Sincelejo, en la Comuna N° 1(Anexo M), la cual presenta las siguientes

caracteristicas:

Barrios y Sectores :La Estrella, Media Luna, El Rubi, Divino Salvador,
Todo Poderoso, La Pollita, Villa Orieta, Virgen del Carmen, Los Laureles,
Las Canarias, 2 de Septiembre, Ciudad Satélite. Colegio Dulce Nombre

de Jesus

Numero de Viviendas: 4.425
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Poblacion?: 22.162 habitantes

Area: 224,98 hectareas

indice de ocupacion: 10.49% del area urbana

Densidad actual: 19.66 viviendas por hectarea

Densidad propuesta: 60 viviendas por hectarea maxima 80 viv/ha.

4.3.6.2. Infraestructura.

El 4rea construida de la planta en Prolasuc es de 388.36m? posee una
longitud de 91.3m, los cuales incluyen: cuarto frio, zona de empaque y
moldeo, cuarto de reposo, sala de procesos, zona de almacén de suero
acido, laboratorio de pruebas fisico  quimicas. Zona de lavado de
tanques y cantinas de recepcién, y la tarima de recepcién (Anexo J)

Fuera de esta area de construccion Prolasuc cuenta con un cuarto de
servicios (fig. 15), en la cual se encuentran las calderas para la
produccion de vapor, el tanque de almacenamiento de agua potable y la
disposicién de tuberias.

Figura 15. Caldera generadora de Vapor.

lgualmente posee un area destinada a la higiene de los empleados,

constituida por banos, lockers y casino de alimentacién, cuenta también

%% Plan de Ordenamiento Territorial. (POT). Sincelejo-sucre.
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con un area exclusiva para el desarrollo de las labores administrativas, la
cual incluye: despacho del gerente, area de secretarias y contabilidad y
area de tesoreria, bafos para empleados administrativos (Anexo K).

4.3.6.3. Distribucion General de la Planta.

Figura 16. Distribucion general de la planta.
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4.3.7. Productos.

4.3.7.1. Produccién de Queso Doble Crema.

El queso doble crema producido por Prolasuc, es un producto fresco,
acido, no madurado de pasta semicocida e hilada, es un alimento con un
contenido de humedad y grasa relativamente alto, que lo hace un queso
semiduro.

Su forma de presentacion es rectangular con un peso de 5 Kg; su
apariencia externa es de color blanco- crema o ligeramente amarillo, con

una superficie lisa brillante y sin corteza o cascara.

Su apariencia interna tiene una consistencia semidura, plastica, que no se
deshace con facilidad al frotarlo con los dedos, de textura cerrada, sin
0jO0S 0 unos pocos por el aire atrapado durante el hilado y/o moldeo.

Este producto se consume de manera fresca “en fresco , tiene un sabor
moderadamente acido y para su conservacién se debe refrigerar, su
duracion maxima es de 20 dias aproximadamente, dependiendo de las

condiciones de elaboracion y almacenamiento.

Cuadro 4. Componentes del Queso Doble Crema.

Componente %

Grasa 21 24
Humedad 49 51
Proteina (caseina) | 20 22
Sal 11 14

Fuente: leche y productos lacteos, J.W.G. Porter.
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4.3.7.1.1. Equipos linea de produccion Queso Doble Crema

Tabla 4. Lista de equipos con sus respectivas descripciones.

EQUIPO.

DESCRIPCION.

FABRICACION.

1. Refractometro.

Usado para medir la
cantidad de sélidos
solubles presentes en la
leche cruda.

Disefiado con compensacion
automatica de temperatura
(ATC).

2. Centrifuga.

Usada para conocer la
cantidad de grasa presente
en la leche cruda.

Acero Galvanizado.

3. Termdmetro.

Usado para conocer la
temperatura del proceso de
higienizacion y fundido.

Vidrio Pirex.

4. Tinas.

Usadas para realizar la
recepcion y posterior
coagulacion de la leche.

Acero Inoxidable.

5. Marmitas.

Usadas para el proceso de
fundido y salado.

Acero inoxidable.

6. Mesas fijas.

Usada para depositar el
producto de la coagulacion
y para pesar y moldear.

Acero inoxidable.

7. Cuchillos.

Se usan para separar la
cuajada.

Acero inoxidable.

8. Agitadores.

Usados en el proceso de

Acero inoxidable y de

coagulacion y de fundido madera.
9. Depositos de Usados para depositar el L
; . Plastico.
suero acido. suero acido de coagular.
10. Carros Usados en el transporte de
transportadores. la pasta hilada al cuarto de Acero inoxidable.

moldeo.

11. Canastillas.

Usadas para llevar el
producto de coagulacion a
desuerado y fundido.

Plastico.

Usada en el proceso de

12. Bascula. Acero galvanizado.
moldeo.
13. Descremadora. Usada p alrscc;c;scremar la Acero inoxidable.

14. Tuberias de
Transporte de
leche cruda.

Usada para llevar la leche
a las tinas de recepcion.

Acero inoxidable.

15. Tanque de Agua
de Proceso.

Usada en la recepcion de
agua de grifo para proceso.

Acero inoxidable.

16. Manguera de

Usada para depositar
vapor en la higienizacion y

Caucho.

vapor. limpieza de equipos.
17. Filtros. Usado en el lavado de Plastico.
tinas.
18. moldes Usados en el moldeo. Acero inoxidable.
19. Baldes. Usados en el proceso de Pl4stico.
coagulacion.
20. Bandejas Usado para depositar la Plastico.
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plasticas.

pasta hilada.

21. Pisos.

Ceramica.

pisos antideslizantes de
trabajo pesado y antiacidos

22. Cantinas.

Usadas en el transporte de
leche hasta la planta.

Acero inoxidable.

Ceramica impermeable con

23. Paredes. Ceramica y concreto. junta epéxica
Laminas de asbesto . .
24. Techos. cemento. Lamina aislante.
Acero al carbén con
25 Caldera Usada para calentar agua aislamiento en poliuretano

o producir vapor

expandido con controles
eléctricos y electrénicos

26. Bomba eléctrica.

Para del bombeo de suero
acido desde las tinas hasta
los tanques de depdsito.

Carcaza en fundicién de
aluminio y fundicién de hierro

27. Pipetas.

Usadas en la medicion de
acidez y grasa de la leche.

Vidrio pirex.

28. Canal fijo de
escurrido.

Usada para eliminar el
exceso de suero después
del corte.

Acero inoxidable.

Fuente: Autor del estudio

4.3.7.1.2. Ficha técnica

del Producto.

Cuadro 5. Ficha técnica del Queso Doble Crema PROLASUC.

NOMBRE

Queso doble crema Prolasuc

DESCRPCION FISICA.

Producto fresco

superficie lisa, brillante y sin

acido, no madurado,

rastro de

corteza o cascara. La apariencia interna
debe de gozar de consistencia semiblanda.

Semiduro para consumo humano.

INGREDIENTES

Leche fresca proveniente de vacas sanas,

suero acido, sal, cuajo (maxiren 1800mg,

PRINCIPALES. Quimiosina purificada de Kluyveromyces
lactis) y agua.
CARACTERISTICAS Producto de pH bajo y acido.

FISICOQUIMICAS.

FORMA DE CONSUMO Y

CONSUMIDORES

El producto se consume en fresco, para

consumo masivo en el hogar y publico en
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POTENCIALES.

general, excepto, para personas intolerantes
a la lactosa o alguno de sus ingredientes;,
se puede consumir como acompanante de
otros alimentos y no afecta sus condiciones

nutricionales.

EMPAQUE Y
PRESENTACION.

Empaques Individuales de 5 Kg en bloques
rectangulares 50 cm de largo por 10 cm de
ancho por 5 cm de alto.

VIDA UTIL ESPERADA.

45 dias en refrigeracion 15°C, 20 dias en

condiciones ambientales.

INSTRUCCIONES EN LA
ETIQUETA.

Ingredientes, forma de consumo y fecha de

vencimiento.

CONTROLES
ESPECIALES DURANTE
DISTRIBUCION Y
CONSUMO

El producto debe transportarse refrigerado
(4-6°C) hasta que llegue al consumidor final
el cual debe para prolongar su vida util
refrigéralo y consumirlo en el menor tiempo

posible después de abierto el empaque.

Fuente: Autor del estudio

Para PROLASUC el proceso de elaboracion no esta tan alejado de lo que

Propone el Ministerio de Agricultura y se resume y especifica cada etapa

mostrada en la figura 17.
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4.3.7.1.3. Diagrama de flujo de Produccidn.
Figura 17. Diagrama de flujo de elaboracion de Queso Doble Crema.
Recepcidn de la leche cruda.

I

Higienizacién de la Leche Cruda

-

Estandarizacién Grasa y Acidez

-

Coagulacion.

-

Corte de la cuajada.

Desuerado y escurrido.

(A< @

Fundido y salado.

-

Pesado y moldeo.

U

Reposo y Enfriado

gt

Empaque.

U

Almacenamiento.

Fuente: Autor del Trabajo

La tecnologia aplicada a la fabricacion de queso doble crema se describe
en el cuadro 6, en el cual se muestra el formato de descripcion general de
procesos disefiado para la empresa Productos Lacteos de Sucre
(PROLASUC):
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4.3.7.1.4. Descripcion del proceso de produccion de Queso Doble
crema “PROLASUC .

Cuadro 6. Formato de descripcion del proceso de produccion de
Queso Doble Crema.

+ Recepcion de la leche cruda: en esta operaciéon se recibe la
leche cruda fresca, proveniente de las diferentes finca
(proveedores), a la cual por titulacion se le determina su acidez, la
cual debe estar entre 15 18°Th, libre de impurezas como tierra,

pelos y otras sustancias extranas.

+ Higienizacion: este proceso en someter a la leche cruda a vapor
caliente hasta que alcance una temperatura aproximada de 36°C

para iniciar el proceso de coagulacién.

4+ Estandarizacion de la grasa y la Acidez: la grasa se
estandariza de 2 3%, con el uso del método del cuadrado de
Pearson o se puede descremar el 20 0 30% de la leche que se va
a utilizar, lo que depende de su contenido de grasa. La leche que
se produce en Colombia contiene aproximadamente un 3% de
grasa, por lo tanto no es necesario estandarizar la grasa®’; con
respecto a la acidez, consiste basicamente en obtener una leche
acida de 42 48°Th, mezclando suero acido de 80 172°Th. Con
leche fresca entre los 15 18°Th, calculando las cantidades de
cada una a traves del cuadrado de Pearson. Esta acidez debe ser
adecuada para la elaboraciéon del queso doble crema de buena
calidad, ya que si el grado de acidez de la mezcla para la cuajada
es menor de 42°Th, el queso queda rigido, tiene poca capacidad
de retencibn de agua y grasa, lo que se manifiesta en sus
estructura interna en forma de capas y su rendimiento es mucho

menor. Si la acidez de la leche es mayor a 50°Th se pierden

muchos minerales de la caseina, lo que ocasiona una cuajada

7 Rodriguez B, Maria mercedes. Manual técnico de derivados lacteos II. Editorial VAAD edicién .Bogota 2002.
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muy blanda, pegajosa y de textura arenosa. Para evitar estos
errores se debe medir rdpidamente la acidez titulable de la mezcla
antes de agregar el cuajo, esto se hace estandarizando la acidez

de la misma?®.

+ Coagulacion: en la elaboracion de queso doble crema se
presenta una coagulacién acido enzimética por accién del acido
lactico y del cuajo, en este se adiciona la mitad del que se
utilizaria para elaborar queso costeno, es decir, se tiene una
relacién aproximada de 1 gramo de cuajo para coagular 100 litros
de leche, En Prolasuc se manejan tinas de 1200 litros, por lo que
readiciona 4.1 gramos de cuajo (maxiren 1800mg, Quimiosina
purificada de Kluyveromyces lactis) por un tiempo de 10 a 15
minutos a una temperatura de 36°C . el cuajo se debe diluir con
anticipacién en agua de grifo con una cantidad de sal el doble al
peso del cuajo, es decir, dos gramos de sal por un gramo de
cuajo, para hacer mas efectiva su accion coagulante al adicionarlo
se debe mezclar fuertemente, antes de comenzar a calentar la
leche, no se debe agitar mientras se corta la cuajada. Pasados los
10 minutos se adiciona la cantidad calculada de suero acido para
proceder con la coagulacién, se agita para que toda la mezcla
alcance en todos sus puntos homogeneidad por

aproximadamente 10 minutos.

4+ Corte de la Cuajada: después de terminada la coagulacién de la
leche y el reposo al que es sometida, se procede a realizar corte
para obtener trozos de 2  3cm, para la extraccién de la mayor
cantidad de suero posible. La cuajada no se debe desmenuzar
demasiado el corte de esta se debe realizar con liras verticales y

horizontales®.

4+ Desuerado y escurrido: la finalidad bésica de esta operacién

consiste en eliminar el exceso de suero en la cuajada evitar que

%8 Alais, Charles. Ciencia de la leche. ED. Reverte S.A. México D.F 2000
¥ Osorio D, Doris. Volvamos al campo, licteos y derivados. Grupo latino limitada. Edicion 2003. Bogota 2003.
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se siga acidificando. La cuajada se coloca sobre una mesa
inclinada fabricada en acero inoxidable, la cual se le hacen corte
horizontales y verticales, por un tiempo de 10 minutos
aproximadamente, posterior a eso los cortes son depositados en
canastillas de plastico la cuales son colocadas en un escurridor
para eliminar el exceso de suero acido restante. La cuajada no se

debe apretar en o mas minimo.

+ Fundido y Salado: |la cuajada después de escurrida se coloca en
una marmita seca, en la cual se le adiciona la sal y luego se
coloca calor. Al comienzo fuerte y suave al final del fundido. Se
realizan movimientos rotativos para obtener un calentamiento
homogéneo y evitar que se adhiera en el fondo del recipiente lo
que puede dar como resultado que la pasta se ahume. Al inicio la
cuajada se humedece, pero posteriormente el suero penetra en la
pasta confiriéndole algo de plasticidad. Cuando toda la pasta esta
blanda y caliente se comienza con el estiramiento, levantadola y
dejandola escurrir por si sola, hasta que el fondo del recipiente
quede seco. La temperatura de hilado de ser superior a 85°C. El
punto final del hilado se obtiene cuando el queso adquiere un
aspecto liso y brillante, sin corteza o cascara, el fondo del
recipiente se mantiene seco y se observa una pelicula delgada y
estable que no se rompe con facilidad®. La funcién de la sal
consiste en darle el sabor caracteristico al queso, mejorar en gran
medida la consistencia y aumentar su conservacion. Para lograr
una distribucion uniforme de la sal, se adiciona por porciones con
agitacion permanente. La sal debe estar completamente triturada,

para evitar terrones y mala distribucién en la pasta de fundido.

+ Pesado y moldeo: se realiza con la pasta hilada caliente a una
temperatura mayor a 50°C. la masa pesada se coloca dentro del
molde en su totalidad, presionando manualmente hasta llenar el

molde.

* Aldana A. Héctor. Enciclopedia agropecuaria, Ingenieria y Agroindustria. 2? edicién. Terranova editores. 2001.
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+ Reposo y Enfriado: los quesos moldeados se dejan en reposo
en un cuarto a temperatura ambiente con un extractor de calor,
por un tiempo minimo de tres horas si se trabaja con temperaturas
bajas (4-6°C), en caso que se deje por un tiempo de 24 horas, es

conveniente dejarlo a temperatura ambiente.

+ Empaque: el queso doble crema debe estar a una temperatura
ambiente o en su defecto a 4 0 6°C, para evitar la contaminacién y
el crecimiento de microorganismo durante el empaque y el
almacenamiento. El empaque utilizado en Prolasuc son el vital
film y el polietileno. En todos los empaques debe eliminarse al

maximo el exceso de aire en las bolsas.

4+ Almacenamiento: el queso empacado y sellado se coloca en el
cuarto frio a una temperatura de 4 6°C y su duracién es de 15
20 dias. Esta duracion depende de la calidad de las materias
primas utilizadas, el proceso productivo usado, las condiciones
higiénico sanitarias de la planta de produccién y del cuarto frio

de almacenamiento, entre otras.

Fuente: Autor del estudio
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4.3.7.1.5. Descripcion de las Operaciones.

Cuadro 7. Descripcion de la etapa de recepcion.

Etapa Objetivo. Responsable

Recepcion  de  leche| Verificar que la leche|Operario encargado y

cruda. cruda sea apta para|auxiliarde produccion.
proceso.

Descripcion de la| Equipo y maquinaria Dotacion y elementos

operacion de seguridad

Reciba las cantinas en| Refractémetro. OPERARIO

orden de llegada de los

carros. Centrifuga. Pantalén blue jean 'y

Realice la prueba de
solidos totales en tarima.

Realice pruebas
sensoriales (olor y sabor)
para verificar el estado
de la leche.

Envie a laboratorio
muestras aleatorias por
cada tanque de recibo
para prueba de grasa y
acidez.

Informe al jefe de
produccion y  calidad
alguna irregularidad.

-Cumpla las BPM

Beaker para muestras.

Acidoémetro.

camisa de color blanco.

Botas plasticas de color
negro.

Guantes de latex.
Delantal plastico.

AUXILIAR
PRODUCCION.

DE

Bata blanca

Casco plastico de color
blanco.

Guantes de LATEX.

Botas plasticas de color
blanco

Aprobado por:

Comité Técnico

Fuente: Autor del estudio
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Cuadro 8. Descripcion de la etapa de Higienizacion.

Etapa
Higienizacion de la leche
cruda.

Objetivo.

Obtener la temperatura
apta para el proceso de
coagulacion.

Responsable
Operarios encargados.

Descripcion de la | Equipo y maquinaria Dotacion y elementos
operacion de seguridad

Lleve la tuberia de| Termdmetro. OPERARIO

conduccion de  leche

hasta la tina de recepcién | Agitadores. Pantalon blanco y camisa

hasta que se alcance

1200 L por tina.

Abra la valvula de
expansion de calor.

Mida la  temperatura

periddicamente hasta que
esta alcance los 36°C.

-Cumpla las BPM

Manguera de vapor.

Tinas.

de color blanco.

Botas plasticas de color
negro.

Guantes de latex.
Delantal plastico.
Gorro

AUXILIAR
PRODUCCION.

DE

Bata blanca

Casco plastico de color
blanco.

Guantes de LATEX.

Botas plasticas de color
blanco

Aprobado por:

Comité Técnico

Fuente: Autor del estudio
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Cuadro 9. Descripcion de la etapa de estandarizacion de grasa y

acidez.

Etapa Objetivo. Responsable
Estandarizacion de la|Conocer las condiciones| Auxiliar de control de
grasa y acidez. de grasa y acidez de la| calidad.

leche cruda.
Descripcion de la| Equipo y maquinaria Dotacion y elementos
operacion de seguridad
Calibre el acidémetro y| Termdmetro. AUXILIAR DE CALIDAD.
las pipetas.

Agitadores. Bata blanca

Tome una muestra de
leche de la tina de recibo.

Lleve la laboratorio la
muestra y vierta 10 ml de
acido Sulfurico para la
prueba de grasa.

Deje girar la centrifuga
por 5 minutos y mida el
porcentaje de grasa.

Mediante Pearson calcule
el grado de acidez de la
leche para conocer la
cantidad (ml) de suero
acido que se requiere
para coagular la tina.

-Cumpla las BPM

Manguera de vapor.

Tinas.

Casco plastico de color
blanco.

Guantes de LATEX.

Botas plasticas de color
blanco.

Tapaboca.
OPERARIO

Pantaldn blanco y camisa
de color blanco.

Botas plasticas de color
negro.

Guantes de latex.
Delantal plastico.
Tapaboca.

Gorro.

Aprobado por:

Comité Técnico

Fuente: Autor del estudio
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Cuadro 10. Descripcion de la etapa de Coagulacion.

Etapa Objetivo. Responsable
Coagulacion. Separacion de la caseina| Operarios responsables y
y minerales para obtener | jefe de produccion.
la pasta de hilado.
Descripcion de la| Equipo y maquinaria Dotacion y elementos
operacion de seguridad
Verifique la temperatura| Termdémetro. JEFE DE PRODUCCION.
de higienizacion (36°C).
Agitadores. Bata blanca

Agite continuamente la

leche para homogenizar.

Pese en laboratorio 4.1 g
de cuajo (maxiren
1800mg, Quimiosina
purificada de
Kluyveromyces lactis) y
afada en la tina a
coagular.

Adicione agua y sal al
cuajo  formando  una
mezcla homogénea y
agregue a la tina.

No agite ya que se
impide la accion del
cuajo.

Deje pasar 15 minutos y
agregue la cantidad de
suero acido indicada en la
tina de proceso.

Agite por 10 minutos para
alcanzar homogeneidad
en la mezcla.

Deje reposar la mezcla.

Introduzca las canastillas
para filtrar la masa.

-Cumpla las BPM

Manguera de vapor.
Tinas.

Pipetas.

Beaker.

Centrifuga.

Acidoémetro.

Casco plastico de color
blanco.

Guantes de LATEX.

Botas plasticas de color
blanco.

Tapaboca.

OPERARIOS

Pantalon blanco y camisa
de color blanco.

Botas plasticas de color
negro.

Guantes de caucho.
Delantal plastico.
Tapaboca.

Gorro.

Aprobado por:

Comité Técnico

Fuente: Autor del estudio
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Cuadro 11. Descripcion de la etapa de Corte manual de la Cuajada.

Etapa Objetivo. Responsable

Corte manual de la|Extraer la mayor cantidad| Operarios responsables.

Cuajada. de suero posible.

Descripcion de la| Equipo y maquinaria Dotacion y elementos

operacion de seguridad

Saque las canastillas de| Cuchillos. OPERARIOS

la tina de coagulacién

respectiva. Canastillas plasticas. Pantalén blanco y camisa
de color blanco.

Lave los cuchillos con| Tinas.

una solucién Botas plasticas de color

desinfectante  dispuesta| Mesa fija de trabajo. negro.

para ello.

Deposite la masa sobre la
mesa de trabajo fija para
el corte.

Corte de manera vertical
y horizontal la masa de
quesode2 3cm.

No desmenuce con las
manos para evitar
pérdidas

Empaque los cortes en
canastillas de plastico.

-Cumpla las BPM

Guantes de latex.
Delantal plastico.
Tapaboca.

Gorro.

Aprobado por:

Comité Técnico

Fuente: Autor del estudio
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Cuadro 12. Descripcion de la etapa de Desuerado y escurrido.

Etapa
Desuerado y escurrido.

Objetivo.

Eliminar la cantidad de
suero que no se elimino
en el corte.

Responsable
Operarios responsables.

Descripcion de la| Equipo y maquinaria Dotacion y elementos
operacion de seguridad
Lleve la canastilla hasta| Canastillas plasticas. OPERARIOS

la canal de escurrido.

Ubiquela de forma
inclinada para eliminar el
exceso de suero.
Deje reposar 10
minutos.

por

-Cumpla las BPM

Canal fijo de escurrido.

Pantalén blanco y camisa
de color blanco.

Botas plasticas de color
negro.

Guantes de latex.
Delantal plastico.
Tapaboca.

Gorro.

Aprobado por:

Comité Técnico

Fuente: Autor del estudio
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Cuadro 13. Descripcion de la etapa de Fundido y salado.

Etapa Objetivo. Responsable
Fundido y salado. Eliminar la cantidad de|Operarios responsables y
suero que no se elimino| jefe de produccion..
en el corte.
Descripcion de la| Equipo y maquinaria Dotacion y elementos
operacion de seguridad
Lave bien la marmita|Canastillas plasticas. OPERARIOS

indicada para el proceso.

Verifique el buen estado
de la valwla de
expansion de vapor.

Tome la canastilla del
canal de desuerado y
deposite la masa en la
marmita indicada.

Adicione sal de manera
homogénea para que se
disperse por toda Ia
mezcla.

Abra la vélvula de
expansion de calor y
agite de manera
constante suave al inicio
y fuerte al final.

Después de 10 minutos
de agitacion mida Ia
temperatura de la mezcla
debe ser superior a 80°C.

Agite por 5 minutos mas.

Pasado 15 minutos,
deposite la pasta sobre
una bandeja plastica y
transpértela al cuarto de
moldeo.

-Cumpla las BPM

Canal fijo de escurrido.
Marmitas.
Carros transportadores.

Valvula de expansiéon de
calor.

Pantaldn blanco y camisa
de color blanco.

Botas plasticas de color
negro.

Guantes de latex.

Delantal plastico.
Termdémetro.

Tapaboca.
Agitadores.

Gorro.
Aprobado por: Comité Técnico

Fuente: Autor del estudio
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Cuadro 14. Descripcion de la etapa de Pesado y Moldeo.

Etapa
Pesado y moldeo.

Objetivo.

Pesar la cantidad exacta
de queso y depositarla en
los moldes..

Responsable
Operarios responsables.

Descripcion de la| Equipo y maquinaria Dotacion y elementos
operacion de seguridad
Calibre la bascula de| Canastillas plasticas. OPERARIOS
pesaje.
Moldes. Pantaldén blanco y camisa
Limpie la mesa para de color blanco.
efectuar el moldeo y| Carros transportadores.
pesaje. Botas plasticas de color
Cuchillos. negro.
Tome la canastilla del
carro  transportador y|Bascula. Guantes de caucho.
deposite la pasta sobre la
mesa fija de trabajo Delantal plastico.
Corte en forma vertical la Tapaboca.
pasta y pese los cortes
hasta que se alcancen 5 Gorro.
kg.
Deposite en el molde la
pasta previamente
pesada.
Deposite  los  moldes
sobre los carros
transportadores.
-Cumpla las BPM
Aprobado por: Comité Técnico

Fuente: Autor del estudio
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Cuadro 15. Descripcion de la etapa de Reposo y Enfriado.

Etapa
Reposo y enfriado.

Objetivo.
Dejar reposar la pasta
para empacatr.

Responsable
Operarios responsables.

Descripcion de la| Equipo y maquinaria Dotacion y elementos
operacion de seguridad

Verifique que las | Cuarto de reposo. OPERARIOS
condiciones sanitarias

del cuarto de reposo|Moldes. Pantalén blanco y camisa
estén bien. de color blanco.

Accione el extractor de
calor.

Lleve los moldes al
cuarto de reposo.

Ubique los moldes en el
cuarto de reposo por
orden de llegada para
PEPS  (primeros en
entrar primeros en salir).

Deje reposar por 18
horas (el dia siguiente)
para que el queso
alcance su punto optimo
de dureza par empaque.

-Cumpla las BPM

Carros transportadores..

Botas plasticas de color
negro.

Guantes de caucho.
Delantal plastico.
Tapaboca.

Gorro.

Aprobado por:

Comité Técnico

Fuente: Autor del estudio
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Cuadro 16. Descripcion de la etapa de Empaque.

Etapa Objetivo. Responsable
Empaque. Empacar el producto|Qperarios responsables.
terminado.
Descripcion de la| Equipo y maquinaria Dotacion y elementos
operacion de seguridad
Verifique el estado de los| Cuarto de reposo. OPERARIOS
empaques a utilizar.
Moldes. Pantalén blanco y
Compruebe que el camisa de color blanco.
sellador  funcione  de| Carros transportadores.

manera adecuada.

Tome los moldes 'y
deposite la pasta en una
solucién conservante.

Deje el queso moldeado
en la solucion  por
aproximadamente 3
minutos.

Deposite la pasta en el

empaque pertinente y
selle de manera
adecuada.

Verifique que el producto
empacado no presente
fugas o aberturas que
permitan la entrada de
aire.

Deposite  los  quesos

empacados en canastillas
para almacenamiento.

-Cumpla las BPM

Botas plasticas de color

Empaques. negro.
Selladora. Guantes de caucho.
Bandejas plasticas. Delantal plastico.
Tapaboca.
Gorro.
Aprobado por: Comité Técnico

Fuente: Autor del estudio
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Cuadro 17. Descripcion de la etapa de Almacenamiento.

Etapa
Almacenamiento.

Objetivo.

Evitar el crecimiento de
microorganismos
patégenos.

Responsable
Operarios responsables y
Jefe de produccion.

Descripcion de la| Equipo y maquinaria Dotacion y elementos
operacion de seguridad
Verifique el estado | Cuarto frio. OPERARIOS

higiénico del cuarto frio.

Revise el funcionamiento

del compresor.
Compruebe la
temperatura del cuarto

esta no debe ser superior
a6°C

Lleve las canastillas con
el queso empacado y
depositelo en el cuarto
frio.

Evite la entrada y salida
del personal no
autorizado del cuarto.

Selle herméticamente la
entrada al cuarto frio.

-Cumpla las BPM

Carros transportadores.

Canastillas plasticas.

Pantaldn blanco y camisa
de color blanco.

Botas plasticas de color
negro.

Guantes de caucho.
Delantal plastico.
Tapaboca.

Gorro.

JEFE ,
PRODUCCION.

DE

Bata blanca

Casco plastico de color
blanco.

Guantes de LATEX.

Botas plasticas de color
blanco.

Tapaboca.

Aprobado por:

Comité Técnico

Fuente: Autor del estudio
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4.3.7.1.6. Analisis de Peligros Reales y Potenciales.

Los peligros reales y potenciales que se presentan en la cadena
productiva de elaboracion de queso Doble Crema de la empresa
productos lacteos de Sucre “Prolasuc , como el de cualquier otro
producto alimenticio, se deben a la no utilizacion de materias primas
seguras, manejo inadecuado de la higiene de los utensilios y
manipuladores y al no ser elaborado de acuerdo a un plan de
aseguramiento de calidad.

Las exigencias de los mercados y la toma de conciencia de sus
derechos por parte de los consumidores, obligan a las empresas
dedicadas a la elaboracién de alimentos a enfrentar escenarios cada
dia mas competitivos. Al mismo tiempo los gobiernos a través de sus
entes reguladores plantean nuevas normativas, orientadas a disminuir
tanto los riesgos sobre la salud de quienes consumen los alimentos,
como la frecuencia de aparicion de enfermedades transmitidas por
alimentos (ETAs) y en consecuencia aminorar los recursos que se

gastan en los servicios de salud para la poblacion.

Siendo coherente con el principio que no existe una solucién
tecnologicamente simple a los problemas de calidad, sanidad e
higiene alimentaria, este analisis de riesgos reales y potenciales,
obtenidos y corroborados mediante el perfil higiénico sanitario aplicado
a la empresa por razén del DEC 3075 de 19997 del Ministerio de la
Proteccién Social de Colombia y vigilado por el INVIMA a través del
acta de Inspeccién Sanitaria para las fabricas del Alimentos (Anexo B)
pretende ser una herramienta que nos permite atacar de manera
directa los puntos en los cuales el alimento se encuentra expuesto
realmente a contaminacién directa, la forma de solucionar esas
deficiencias y el responsable de cada actividad, también permitié
conocer los puntos que se convierten en peligros potenciales de
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contaminaciéon y recontaminacién del producto en proceso y del
producto final y anticiparnos mediante medidas de control aplicables,
las soluciones para evitar estas posibles fallas.

Estos riesgos son calificados como Quimicos, Fisicos y Biologicos y
asignados para cada etapa del proceso productivo que la empresa
Productos Lacteos de Sucre “Prolasuc , mencionadas anteriormente,
en la identificacion de peligros potenciales y evaluacion de riesgos, se
valoran los peligros asociados con las materias primas (incluyendo
todos los ingredientes), el proceso de fabricacion, el almacenamiento,
la distribucidén y el consumo de alimento, que pueden ocurrir durante
todas las etapas del proceso de manufactura, desde las materias

primas hasta su consumo.

Con los analisis microbiologicos se permiten identificar efectos y
defectos que permiten posible contaminacion, pero en ningun caso
controla las causas, no evita la repeticion del defecto, y al proporcionar
una informaciéon a destiempo, impide tomar medidas rapidas para

detener la produccién y evitar la repeticién de los desvios.

Es por ello, que los controles deben efectuarse sistematicamente
durante las operaciones con procedimientos cientificamente

inobjetables.

Se puede resumir que mediante este analisis de riesgos reales vy
potenciales, hace énfasis en la identificacion de aquellas operaciones
del proceso de elaboracion de un alimento, en las cuales exista la
posibilidad que existan desvios, que puedan afectar negativamente su
inocuidad y el desarrollo de acciones especificas que prevengan estas
posibles desviaciones antes de que sucedan.
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De igual forma se describe si la etapa puede o no ser critica, es decir,
en donde se debe ejercer un control mas estricto de las variables del
proceso.

En el cuadro 18, se muestran mediante el formato de Andlisis los
peligros reales y potenciales de la cadena productiva de elaboracién
de Queso Doble Crema en la empresa Productos Lacteos de Sucre
“Prolasuc .
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4.3.7.1.7. Descripcion de los Puntos Criticos de Control.

Para la determinacién de los puntos criticos de control (PCC) se tuvo en
cuenta segun lo estipula el decreto 60 de 2002 del Ministerio de la
Proteccion social de Colombia en donde establece como Punto de
Control Critico (PCC) la fase en la que puede aplicarse un control
esencial para prevenir, eliminar o reducir a un nivel aceptable un peligro

relacionado con la inocuidad de los alimentos.

De igual forma se considero lo relacionado con el perfil higiénico
sanitario, en el cual se aprecio las condiciones de salubridad de la planta
al igual que las etapas que conforman el proceso productivo de la

empresa.

Para la descripcion de los puntos criticos de control se recurrié al método
del arbol de decision (anexo H) que nos permitié conocer los puntos en
los que se debe realizar una inspeccion minuciosa de todos los peligros
que se presentan en esa etapa. A continuacién se muestra en detalle la

evaluacion para cada etapa del proceso.

Figura 18. Recepcion de leche cruda

¢(La RECEPCION DE LA LECHE CRUDA puede
permitir la contaminacion del producto con el
agente de peligro o riesgo, 0 que éste aumente
hasta un nivel nocivo?

Si
¢El proceso posterior garantizara, incluido] No Esta etapa debe ser
el uso correcto por el consumidor |a|mse= |considerada como un
eliminacién del riesgo o su reduccion hasta PCC para el riesgo o
un nivel seguro? peligro considerado.
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Figura 19. Higienizacion de la leche Cruda.

¢(Existen medidas en esta etapa de
higienizacién o en etapas subsiguientes para
controlar el peligro identificado?

¥

¢(Elimina o reduce esta etapa

subsiguiente la posible incidencia a No ¢, Puede ocurrir

niveles aceptables? = | contaminacién con
peligros identificados

sobre niveles aceptables
0 aumentar estos?

‘-

¢Eliminaria una etapa subsiguiente los
riesgos identificados o reduciria la posible
incidencia a niveles aceptables?

V-

NO PCC

Figura 20. Estandarizacion de Grasa y Acidez.

¢La Estandarizacion de la grasa y acidez puede
permitir la contaminacion del producto con el
agente de peligro o riesgo, o que éste aumente
hasta un nivel nocivo?

NO

¢ Es necesario el control en esta etapa?

NO
== NO PCC
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Figura 21. Coagulacion.

¢(Existen medidas en esta etapa de
coagulacién o en etapas subsiguientes para
controlar el peligro identificado?

V.

¢Elimina o reduce esta etapa la posible

incidencia a niveles aceptables? No ¢ Puede ocurrir
me=— |contaminacion con
peligros identificados

sobre niveles aceptables
0 aumentar estos?

V-

¢Eliminaria una etapa subsiguiente los
riesgos identificados o reduciria la posible
incidencia a niveles aceptables?

V-

NO PCC
Figura 22. Corte manual de la cuajada.

¢ Existen medidas en esta etapa de corte de
la cuajada o en etapas subsiguientes para
controlar el peligro identificado?

V.

¢Elimina o reduce esta etapa la posible

incidencia a niveles aceptables? No ¢ Puede ocurrir
me=— | contaminacion con
peligros identificados

sobre niveles aceptables
0 aumentar estos?

‘-

¢Eliminaria una etapa subsiguiente los
riesgos identificados o reduciria la posible
incidencia a niveles aceptables?

‘-

NO PCC
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Figura 23. Desuerado y escurrido.

¢El desuerado y escurrido puede permitir la
contaminacién del producto con el agente de
peligro o riesgo, 0 que éste aumente hasta un
nivel nocivo?

NO

¢ Es necesario el control en esta etapa?

NO
miie= NO PCC

Figura 24. Fundido y Salado.

¢Existen medidas en esta etapa de fundido y
salado o en etapas subsiguientes para controlar el
peligro identificado?

V.

¢Elimina o reduce esta etapa la posible] SlI PCC
incidencia a niveles aceptables? i

Figura 25. Pesado y Moldeo.

¢(Existen medidas en esta etapa de
coagulacién o en etapas subsiguientes para
controlar el peligro identificado?

V.

¢Elimina o reduce esta etapa la posible

incidencia a niveles aceptables? No ¢ Puede ocurrir
m— | contaminacion con
peligros identificados

sobre niveles aceptables
0 aumentar estos?

V-

¢Eliminaria una etapa subsiguiente los
riesgos identificados o reduciria la posible
incidencia a niveles aceptables?

V-

NO PCC
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Figura 26. Reposo y Enfriado.

¢ Existen medidas en esta etapa de reposo y
enfriado o0 en etapas subsiguientes para

controlar el peligro identificado?

V.

¢Elimina o reduce esta etapa la posible
incidencia a niveles aceptables?

No

¢ Puede ocurrir
contaminacion con
peligros identificados

sobre niveles aceptables
0 aumentar estos?

V-

¢Eliminaria una etapa subsiguiente los
riesgos identificados o reduciria la posible
incidencia a niveles aceptables?

Figura 27. Empaque.

V-

NO PCC

¢ Existen medidas en esta etapa de empaque
0 en etapas subsiguientes para controlar el

peligro identificado?

V.

¢Elimina o reduce esta etapa la posible
incidencia a niveles aceptables?

No

¢ Puede ocurrir
contaminacion con
peligros identificados

sobre niveles aceptables
0 aumentar estos?

‘-

¢Eliminaria una etapa subsiguiente los
riesgos identificados o reduciria la posible
incidencia a niveles aceptables?

\

PCC

NO
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Figura 28. Almacenamiento en Frio.

¢(Existen medidas en esta etapa de
coagulacién o en etapas subsiguientes para
controlar el peligro identificado?

V.

¢Elimina o reduce esta etapa la posible

incidencia a niveles aceptables? No ¢ Puede ocurrir
me=— |contaminacion con
peligros identificados

sobre niveles aceptables
0 aumentar estos?

V-

¢Eliminaria una etapa subsiguiente los
riesgos identificados o reduciria la posible
incidencia a niveles aceptables?

¥

PCC

Los puntos criticos encontrados en el proceso productivo de elaboracién
de Queso Doble Crema en la empresa Productos Lacteos de Sucre
(PROLASUC) son los siguientes:

¢ Recepcion de la Leche Cruda: Esta etapa del proceso requiere un
control de manera especial ya que es una etapa externa al
proceso, pero se convierte en una etapa que guarda la relacién con
la calidad del producto final, ya que de la calidad composicional y
sanitaria de esta depende en gran medida las caracteristicas del
producto y la eficacia del proceso. En esta etapa o punto del
proceso productivo se convierte en un punto critico debido a que
no estd disefada para la eliminacién de riesgos que afectan la
inocuidad del producto. También por los resultados arrojados en el
perfil sanitario aplicado a la empresa, demostrando asi el estado en
que llega la leche al proceso. Los mayores peligros encontrados en
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esta etapa del proceso son peligros bioldgicos causados
generalmente por las condiciones de ordefo, transporte y
conservacion de la leche hasta la planta procesadora, de igual
forma por las condiciones higiénicas de los recipientes en los que
se transporta la leche (cuadro 19).

Fundido y Salado: esta etapa del proceso productivo se considera
como punto critico porque es una etapa en la que se elimina hasta
un nivel aceptable los riesgos bioldgicos encontrados mediante el
perfil aplicado, de igual forma es una etapa en la cual se aplican
condiciones de tiempo vy temperatura que previenen la
contaminacion del alimento, debido al crecimiento y proliferacion de
microorganismos patégenos, igualmente en una fase posterior a
esta no se eliminarian los riesgos o se reduciria su probabilidad
hasta niveles aceptables; se deben manejar temperaturas
superiores a 80°C y no superiores a 85°C, ya que superada esta
temperatura la plasticidad del producto no seria la optima y las
condiciones de manejo del producto retrasaria las labores de
produccion, de igual modo se puede afectar la salud del operario
(cuadro 20).

Empaque: esta etapa del proceso productivo se considera punto
critico de control, debido a que, segun el estudio microbiol6gico
realizado en la planta, esta zona, es una de las mas contaminadas
de la planta, y ademas es necesario considerar que posterior a
esta etapa no existe otra que pueda eliminar o reducir los riesgos a
niveles aceptables, ademas de ello, esta es la ultima fase en donde
hay un contacto directo con los operarios y esto es causa directa
de contaminacion al producto, sino se siguen con las

especificaciones adecuadas de prevencién (cuadro 21).

Almacenamiento: la consideracién general de esta etapa como

punto critico de control radica en que es la ultima etapa en la cual
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se mantiene contacto directo con el producto y una fase posterior a

esta no eliminaria la contaminacién en caso que se presente una

posible contaminacién o alteracién del producto final; se deben

manejar temperaturas no inferiores a 4°C ni superiores a 6°C, ya

que de lo contrario se puede afectar microbiolégicamente el

producto debido al crecimiento de microorganismos patégenos

(cuadro 22).

4.3.7.1.8.

control.

Establecimiento de especificaciones,
monitoreo y medidas correctivas para cada punto

acciones de

critico de

Cuadro 19. Descripcion PCC: Recepcion de Leche Cruda.

PUNTO CRITICO: RECEPCION DE LECHE CRUDA

Pruebas en Tarima

ATRIBUTO A

CONTROLAR METODO ESPECIFICACIONES | MONITOREO
] . Enla
Temperatura. Termometro Temp. Ambiente. recepcion.
Prueba de o . Enla
alcohol. 68% Negativo (B) recepcion.
Sdlidos totales. | Grados Brix. 9.5 11.5% Cada lote.
Materia grasa. Centrifuga. 25 3.5% Cada lote.
Apariencia y Sensorial Frescoy
color. (Anexo |). agradable(A). Cada lote.
Impurezas Filtracion Lo menos posible En la
P ' P ) recepcion.

Fuente: Autor del estudio

A. La leche debe tener olor y aspectos normales. No debe presentar

coagulaciones o alteraciones de la consistencia, signos de sangra,

leches calostrales y materia extrafa.

B. Si la prueba del alcohol es positiva se debe titular la leche para

conocer la acidez real.
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ACCIONES CORRECTIVAS

# Adecuar el proceso para garantizar un producto de buena calidad,

llevar a cabo un control de proveedor de leche mas estricto,

rechazar o aceptar con base en la calidad de la leche.

# Rechazar la leche que no cumpla con las especificaciones

mencionadas anteriormente,

contaminacién.

ya que es posible fuente de

# Revisién de la valvula de calor cada 3 meses para obtener una

buena higienizacion.

Cuadro 20. Descripcion PCC: Fundido y salado.

PUNTO CRITICO: FUNDIDO Y SALADO.

ATRIBUTO A
CONTROLAR ESPECIFICACIONES MONITOREO
Temperatura de salida. Superior a_80°C En cada Io_tg de
producciéon
Tiempo. 15 min. Bewsar
continuamente.
Rotacion. Continua En cada Io.t,e de
produccion.
Fuente: Autor del estudio
ACCIONES CORRECTIVAS.

= El sistema de tuberias de vapor debe revisarse por lo menos cada

3 meses para evitar posibles accidentes dentro de la planta y

obtener una Temperatura de fundido adecuada.

# Reprocesar la pasta cuando la temperatura de salida se encuentre

por debajo de los 80°C, inmediatamente buscar el motivo por el

cual no alcance la temperatura y corregir la falla.

# Silos termdmetros y la vélvula fallan cambiarlos inmediatamente.
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# Lavar el equipo eficientemente con la concentracién de detergentes

y desinfectantes adecuados (BPM - POES).

# Revisar el programa escrito de mantenimiento del equipo en caso

de falla mecanica y proceder a la reparacion de las marmitas.

Cuadro 21. Descripcion PCC: Empaque.

PUNTO CRITICO: EMPAQUE.

ATRIBUTO A
CONTROLAR ESPECIFICACIONES MONITOREO
o De acuerdo al usado En cada lote de
Limpieza del empaque con este fin. produccion
Empaques sucios. Rechazar empaques. Diario.
Ambiente. . Pru_eb,as_ Cada 3 meses.
microbioldgicas
Ajustar las maquinas
Cierre. de manera tal que el Durante el empacado.
empaque quede
perfectamente sellado.
Fugas. No deben existir Diario.

Fuente: Autor del estudio

ACCIONES CORRECTIVAS.

# Rechazar envases que no cumplan con las especificaciones de

limpieza.

# Para los cierres, parar el proceso y realizar el ajuste de

temperatura y placas de sellado en las maquinas.

# Eliminar todos los empaques que representen un riesgo a la salud

del consumidor, llamese fisico, quimico o microbiolégico.

# Hacer un control exhaustivo al proveedor de empaques para

establecer medidas preventivas si existen fugas en los mismos.

# Revisar el programa escrito de mantenimiento del equipo en caso

de falla mecanica y proceder a la reparacion de la selladora.
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# Uso de guantes, gorro y tapabocas en operarios, de forma

obligatoria (BPM).

Cuadro 22. Descripcion PCC: Almacenamiento.

PUNTO CRITICO: ALMACENAMIENTO.

ATRIBUTO A
CONTROLAR ESPECIFICACIONES MONITOREO
Temperatur_a del Menor a 6°C En cada Io_tg de
cuarto frio. producciéon
Tiempo minimo de Revisar
. . 12 hrs. :
refrigeracion. continuamente.

Fuente: Autor del estudio

ACCIONES CORRECTIVAS

# Registrar periddicamente la temperatura, cuando ésta aumente del
limite especificado ajustar la temperatura.

# Revisar el sistema de refrigeracion y corregir la falla
inmediatamente.

# Limpiar pisos, techos y paredes con sustancias, detergentes y

soluciones desinfectantes. cuando exista presencia de hongos.

En el cuadro 23 se resumen los peligros criticos encontrados en el
proceso, los limites criticos del proceso, las medidas correctivas
empleadas en caso de que un punto este fuera de control, el sistema de
monitoreo o vigilancia aplicado mediante el disefio del plan HACCP para
la elaboracion de queso doble crema en la empresa productos lacteos de
Sucre “Prolasuc .
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El monitoreo aplicado en el punto critico Recepcion de la Leche Cruda, se
hace necesario un control exhaustivo de proveedores, es decir, se debe
plantear la necesidad de la aplicacion de Buenas practicas en el ordefno
ya que la lecha que llega a la planta se encuentra sobrepasando los
limites sanitarios vigentes aplicados por el ministerio de salud, lo que hace
necesario un control mas estricto a nivel de finca que permita la obtencién

de leche mas apta para el proceso.

Los limites criticos para este punto critico fueron establecidos mediante la
legislacién sanitaria vigente RESOLUCION NUMERO 02310 DE 1986, del
ministerio de la Proteccion social de Colombia. La cual establece los

parametros mencionados anteriormente.

Lo referente con el punto critico de fundido y salado, se hace necesario
verificar con frecuencia la valvula de control del vapor, de igual forma es
necesario realizar un mantenimiento preventivo de la tuberia mediante la
cual se transporta el vapor caliente para el proceso de hilado, ya que este
punto es el punto mas critico de todo el proceso.

Los limites criticos de este punto se establecieron mediante la toma de
muestras a la temperatura empleada en el proceso, la cual varia entre 80
-85°C, y es una temperatura que permita al reduccién en forma
mensurable de los microorganismos que son foco de conminaciéon del

producto y afectan la inocuidad.

El almacenamiento es un punto de control critico que debe manejarse con
mucha delicadeza ya que es la ultima fase del proceso productivo y por lo
tanto se hace necesario un control absoluto de todas las variables que
puedan afectar la estabilidad microbiologica del producto, ya que este, es
el riesgo a controlar.

121



Los limites criticos se establecieron mediante el estudio microbioldgico
aplicado el cual recomienda una temperatura de 4-6°C, porque de esta
forma no se afecta la calidad fisicoquimica del producto, y se protege

contra cualquier alteracion microbiana presente en el medio

Es necesario aclarar que se deben realizare de manera periddica andlisis
microbioldgicos al cuarto frio y a las diferentes aéreas de produccién para
tomar las acciones correctivas necesarias estipuladas en el plan HACCP

mencionadas anteriormente.
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CONCLUSIONES

El analisis de peligros para el procesos de produccién de Queso Doble
Crema en la empresa Productos Lacteos de Sucre (PROLASUC) arrojé
que los peligros biolégicos son los que principalmente afectan la
inocuidad del producto final, encontrandose como puntos criticos de
control (PCC) para las etapas de recepcion de la Leche Cruda, Fundido y
salado, Empaque y Almacenamiento; igualmente mediante el diagnostico
Higiénico  Sanitario aplicado a la planta de Procesos se demostré el
porcentaje de cumplimiento real del Manual de Buenas Practicas de
Manufactura (44.29%), y los analisis de microbiologia realizados indicaron
el alto nivel de contaminaciéon en que se encuentra la planta, operarios,
utensilios y Equipos de proceso de produccion. Con los resultados de los
PCC vy el perfil sanitario se disefio la documentacion necesaria para la
implementacion del sistema, conformado por procedimientos de vigilancia,
acciones correctivas, registros y procedimientos de verificacion, facilitando
el control en esta linea de produccion y de esta forma garantizar que se

cumpla, segun lo previsto en la legislacion sanitaria vigente.
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RECOMENDACIONES

La empresa Productos Lacteos de Sucre “PROLASUC debe
implementar el sistema HACCP ya que con la aplicacion de este se
obtienen beneficios adicionales por sobre las técnicas de inspeccion
convencionales,. Por que se fija que la planta donde se elaboran los
alimentos es la responsable final de la calidad del producto,
ademas, las normas de HAACP indican que el establecimiento debe
analizar sus métodos de elaboracién en forma racional y cientifica a
fin de identificar el control de los puntos criticos y establecer limites
criticos, monitorear los procedimientos y facilitar al ente regulador
poder determinar en forma mas simple y compresiva la aptitud del
establecimiento; de igual forma se hace necesario para la adopcion
del plan, que en PROLASUC, se realice un redisefio de la linea de
produccion para evitar la contaminacién cruzada del producto
mediante la aplicacibn de procedimientos de produccion
previamente establecidos, segun, el Manual de Buenas Practicas de
Manufactura que posee, para aumentar el porcentaje de
cumplimientos de la empresa en la norma (Dec. 3075 de 1997 del
Min. Proteccién Social) y de esta forma garantizar la obtencién de un
producto mas sano y la posibilidad de aumentar la efectividad de
procesos y aprovechamiento sistematico de todos los recursos que

ofrece y mantiene la empresa.
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ANEXO A

PERFIL SANITARIO DE UNA EMPRESA DE ALIMENTOS (DEC. 3075
de 1997 Min. proteccion social de Colombia.)

PERFIL SANITARIO DE LA EMPRESA
Siguiendo el DEC. 3075 de 1997 del min. De

la proteccion social de Colombia.

PLAN HACCP:

ELABORADO POR::

APROBADO POR:

Fecha:

VERSION:

AREA:

PREPARADO POR:

Fecha:

NUMERAL

ASPECTO

X=7T

P PORCENTAJE DE CUMPLI

o
B

MIENTO

META

EDIFICACION E
INSTALACIONES

10 | 20 | 30 | 40

50

60

70

80 | 90 ( 100

Localizacién y
accesos.

Disefio y Construccion.

Abastecimiento de
agua.

Disposicion de
residuos liquidos.

Disposicion de
residuos sélidos.

Instalaciones
Sanitarias.

al N N RN W

CONDICIONES
AREA
ELABORACION.

DEL
DE

a-c

Pisos y Drenajes.

d-g

Paredes, techos.

Ventanas y otras
aberturas.

i

Puertas.

k-ll

Escaleras, elevadores
y estructuras
complementarias.

m-0

lluminacioén.

p-9

Ventilacion.

EQUIPOS Y
UTENSILIOS.

Condiciones generales
de disefo y capacidad.

Condiciones
especificas.

12

Condiciones de
instalacion y
funcionamiento.

PERSONAL
MANIPULADOR DE
ALIMENTOS.

13

a-b

Estado de salud.

14

a-e

Educacion y
capacitacion.

a-l

Practicas higiénicas y
medidas de proteccion.

12

REQUISITOS
HIGIENICOS DE
FABRICACION.

Materias primas e
insumos.

Envases.

Operaciones de
fabricacion.

20

Prevencion de la
contaminacién
cruzada.
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Operaciones de 3
envasado.

\ ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE
CALIDAD.

22 Control de calidad. 1

23 Sistema de control. 1

24 Requisitos del sistema | 4
de control y
aseguramiento.

25 Laboratorio de pruebas | 1
y ensayo.

26 Profesional o personal 1
técnico idéneo.

Vi SANEAMIENTO

29 Plan de saneamiento. 1
Programa de desechos | 1
sélidos.

Programa de control 1
de plagas.

Vil ALMACENAMIENTO,
DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION.

31 Almacenamiento. 7
Transporte. 9
Distribucién y 1
comercializacion

35 Expendio de alimentos. | 5

TOTAL | 140
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ANEXO B

ACTA DE INSPECCION SANITARIA A FABRICAS DE ALIMENTOS

(INVIMA).

CIUDAD Y FECHA:

IDENTIFICACION DEL ESTABLECIMIENTO

RAZON SOCIAL:

DIRRECCION:
TELEFONOS: FAX:
CIUDAD: DEPARTAMENTO:

REPRESENTANTE LEGAL:
ACTIVIDAD INDUSTRIAL:
PRODUCTOS QUE ELABORA:
MARCAS QUE COMERCIALIZA:
PROCESO DE O A TERCERO:
OBJETIVO DE LA VISITA:

FUNCIONARIOS QUE PRACTICARON LA VISITA. NOMBRE, CARGO E INSTITUCION:

ATENDIO LA VISITA EN LA EMPRESA NOMBRE Y CARGO.

FECHA DE LA ULTIMA VISITA OFICIAL:

CONCEPTO:

NUMERO DE
OBREROS___PROFESIONALES_____ TECNICOS_____
ADMINISTRATIVOS

HORARIO DE TRABAJO:

DIAS: LM MJV S D. TURNOS:

EMPLEADOS:

TAMARNO DE LA EMPRESA: MICRO ( ), MEDIANA ( ), GRANDE ( ).

ASPECTOS A VERFICIAR

CALIF.

OBSERV.

INSTALACIONES FISICAS.

Esta la planta ubicada en un lugar alejado de focos de
insalubridad o contaminacion.

Es la construccion resistente al medio ambiente y a prueba de
roedores.

El acceso a la planta de casa de habitacién.

Presenta la planta aislamiento y proteccion contra el libre acceso
de animales y personas.

El funcionamiento no pone en riesgo la salud y bienestar de la
comunidad.

Los accesos y alrededores de la planta se encuentran limpios de
materiales adecuados y en buen estado de mantenimiento.
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1.1.7 Se controla el crecimiento de malezas alrededor de la
construccion.

1.1.8. Estan los al redores libre de aguas estancadas.

1.1.9. Estan los alrededores libres de basuras y objetos en desuso.

1.1.10. | Estan las puertas, ventanas, y claraboyas protegidas para evitar la
entrada de polvo, lluvia e ingreso de plagas.

1.2 PARTE INTERIOR

1.2.1 Se encuentran las paredes limpias y en buen estado.

1.2.2 Son las paredes lisas y de facil limpieza.

1.2.3. Esta la pintura en buen estado.

1.2.4 Es el techo limpio y de facil limpieza.

1.2.5. Existe evidencia de condensacion en el techo o en las zonas altas.

1.2.6 Las paredes, ventanas, puertas, techos y pisos se encuentran
limpios, en buen estado, sin grietas, perforaciones o roturas.

1.2.7. Las uniones entre paredes y techos estan disefiadas de tal
manera que evitan la acumulacién de polvo y suciedad.

1.2.8. Tiene el piso la inclinacion adecuada para efectos de drenaje.

1.2.9. Estan los sifones equipados con rejillas adecuadas.

1.2.10. | Estan las ventanas en buenas condiciones, libres de polvo,
telaranas, mohos, etc.

1.2.11. | Los marcos de las ventanas estan libres de corrosiéon o moho.

1.2.12. | Existe clara separacion fisica entre las areas de oficinas,
recepcion, produccion, laboratorios, servicios sanitarios, etc.

1.2.18. | Las areas de proceso o produccion se encuentran alejadas de
focos de contaminacion.

1.2.14. | En pisos, paredes, y techos no hay signos de filtraciones o
humedades.

1.2.15. | La edificacién esta construida para un proceso secuencial.

1.2.16. | Las tuberias se encuentran identificadas por los colores
establecidos en las normas internacionales.

2. INSTALACIONES SANITARIAS.

2.1. Cuenta la planta con servicios sanitarios en cantidad suficiente,
separados por sexo, y en perfecto estado y funcionamiento.

2.1.1. Estan los servicios sanitarios dotados con los elementos para la
higiene personal (jabén liquido, toallas desechables, o secador
eléctrico, papel higiénico, etc.)

2.1.2. Existen lavamanos no accionados manualmente, dotados con
jabon liquido y solucion desinfectante y ubicados en las areas de
proceso o cercanas a esta.

2.1.3 Los grifos y lavamanos no son de accionamiento manual.

214 Después de ir al bafio o cualquier actividad.

215 Existen vistieres en nimero suficiente, separados por sexo,
ventilados y en buen estado y alejados del area de procesos.

2.1.6. Existen casilleros o lockers individuales, con doble
compartimiento, ventilados, en buen estado, del tamafno adecuado
y destinados exclusivamente para su proposito.

2.1.7. Existen duchas provistas con agua para el aseo personal.

3. PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS.

3.1. PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION.

3.1.1. Todos los empleados que manipulan los alimentos llevan
uniforme adecuado de color claro y limpio y calzado de material
resistente e impermeable.

3.1.2 Las manos se encuentran limpias, sin joyas, uias cortas y sin
esmalte.

3.1. Los guantes estan en perfecto estado, limpios y desinfectados.

3.1. Los empleados que estan en contacto directo con el producto, no
presentan afecciones en la piel o enfermedades
infectocontagiosas.

3.1.5. Utiliza el personal de la planta mallas para recubrir cabello,
tapabocas y protectores de barba en forma adecuada y
permanente.

3.1.6. Los empleados no comen o fuman en areas de proceso.
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3.1.7 Los manipuladores evitan practicas antihigiénicas tales como
rascarse, toser, escupir, etc.

3.1.8 No se observan manipuladores sentados en el pasto o andenes, o
en lugares donde su ropa de trabajo pueda contaminarse.

3.1.9 Los visitantes cumplen con todas con todas las normas de higiene
y proteccién: uniforme, gorro, practicas de higiene, etc.

3.1.10 | Los manipuladores se lavan y desinfectan las manos (hasta el
codo) cada vez que sea necesario

3.2 EDUCACION Y CAPACITACION.

3.2.1. Existe un plan escrito de capacitacién en educacion sanitaria.

3.2.2. Son adecuados los avisos alusivos a las practicas higiénicas,
medidas de seguridad, etc.

3.2.3. Existen programas de capacitacién en manipulacion higiénica de
alimentos para el personal nuevo y antiguo.

3.2.4. Conocen los manipuladores las practicas higiénicas.

4. CONDICIONES DE SANEAMIENTO

4.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA.

411 Existen procedimientos escritos sobre manejo y calidad del agua.

4.1.2. El agua utilizada en la planta es potable.

4.1.3. Existen parametros de calidad para el agua potable.

4.1.4. Cuenta con registros de laboratorio que verifican la calidad del
agua.

415 El suministro de agua y su presién es adecuado para todas las
operaciones.

41.6 El agua potable no usada para actividades indirectas (vapor,
control de incendios, etc.), se transporta por tuberias
independientes e identificadas.

417 El tanque de abastecimiento de agua esta protegido, es de
capacidad suficiente y se limpia y desinfecta peridédicamente.

4.1.8. Existe control diario de cloro residual y se llevan registros.

4.1.9. El hielo utilizado en la planta se elabora a partir de agua potable.

4.2. MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS

4.2.1. | Se dispone de un sistema eficiente de recoleccion, tratamiento, y
disposicion de efluentes y aguas residuales.

422 El manejo de residuos liquidos dentro de la planta no representa
riesgo de contaminacion para los productos ni para las superficies
en contacto con estos.

4.3. MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
(BASURAS)

4.3.1. Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e identificados
recipientes para la recoleccion interna de basuras.

4.3.2. Son removidas las basuras con la frecuencia necesaria para evitar
generacion de olores, molestias sanitarias, contaminacion del
producto y/o superficies y proliferacion de plagas.

4.3.3. Después de desocupados los recipientes se lavan antes de ser
colocados el sitio respectivo.

4.3.4. Existe local e instalacion destinada exclusivamente para el
deposito temporal de los residuos soélidos, adecuadamente
ubicados.

4.4. LIMPIEZA Y DESINFECCION.

4.41. Existen procedimientos escritos, especificos de limpieza y
desinfeccion.

4.4.2. Existen registros que indican que se realiza inspeccion, limpieza, y
desinfeccion periddica de las diferentes areas, equipos y
utensilios.

4.4.3. Se tienen claramente definidos los productos utilizados,
concentraciones, modo de preparacién y empleo y rotacién de los
mismos.

4.5. CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES).

4.51. Existen procedimientos escritos especificos de control de plagas.

4.5.2. No hay evidencia o huellas de la presencia o danos de plagas.

4.5.3. Existen registros escritos de aplicacién de medidas o productos

contra las plagas.
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4.5.4. Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados para el
control de plagas (electrocutadores, rejillas, coladeras, trampas,
cebos., etc.).

4.5.5. Los productos utilizados se encuentran rotulados y se almacena
en un sitio alejado, protegido y bajo llave.

5. CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION.

5.1 EQUIPOS Y UTENSILIOS.

5.1.1. Los equipos y superficies en contacto con el alimento estan
fabricados con materiales inertes, no toxicos, resistentes a la
corrosion, no recubierto con pinturas o materiales desprendibles y
son de facil limpieza.

5.1.2 Las areas circundantes de los equipos son de facil limpieza y
desinfeccion.

5.1.3. Cuenta la planta con los equipos minimos requeridos para el
proceso.

5.1.4. Los equipos y superficies son de acabados no porosos, lisos, no
absorbentes.

5.1.5 Los equipos y las superficies en contacto con el alimento estan
diseniados de tal manera que se facilite su limpieza y desinfeccion
(facilmente desmontables, accesibles, etc.).

5.1.6. Los recipientes utilizados para materiales no comestibles y
desechos son a prueba de fugas, debidamente identificados, de
material impermeable, resistentes a la corrosion y de facil
limpieza.

51.7 Las bandas transportadoras se encuentran en buen estado y
estan disefiadas de tal manera que no representen riesgo de
contaminacion del producto.

5.1.8 Las tuberias, valvulas y ensambles no presentan fugas y estan
localizados en sitios donde no significan riesgo de contaminacion
del producto.

5.1.9. Los tornillos, remaches, tuercas o clavijas estan asegurados para
prevenir que caigan dentro del producto o equipo de proceso.

5.1.10. | Los procedimientos de mantenimiento de equipos son apropiados
y no permiten presencia de agentes contaminantes en el producto
(lubricantes, soldadura, pintura, etc.)

5.1.11. | Existen manuales de procedimiento para servicio y mantenimiento
de equipos.

5.1.12. | Los equipos estan ubicados segun la secuencia légica del proceso
tecnoldgico y evitan la contaminacién cruzada.

5.1.13. | Los equipos en donde se realizan operaciones criticas cuentan
con instrumentos y accesorios para medicion y registro de
variables del proceso (termoOmetros, termografos, plumetros,
etc.).

5.1.14. | Los cuartos frios estan ocupados con termégrafos.

5.1.15. | Los cuartos frios estan construidos de materiales resistentes,
faciles de limpiar, impermeables y se encuentran en buen estado.

5.2 HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA DE PROCESOS

5.2.1. Las uniones entre paredes y piso estan debidamente selladas (en
forma de cana).

5.2.2. La ventilacion es adecuada y suficiente y no contribuye a la
contaminacion del area ni a la incomodidad de los operarios o
personas.

5.2.3 La ventilacion por aire acondicionado o ventiladores mantiene
presion positiva en la sala y tiene el mantenimiento adecuado
limpieza de filtros y del equipo.

5.2.4. La sala se encuentra con adecuada iluminacién en calidad e
intensidad (natural o artificial).

5.2.5. Las lamparas y accesorios son de seguridad, estan protegidas
para evitar la contaminacion en caso de ruptura, estan en buen
estado y limpias.

5.2.6. La sala de proceso se encuentra limpia y ordenada.

5.2.7. El piso tiene drenaje adecuado hacia un drenaje.

5.2.8. La sala de proceso y los equipos son utilizados exclusivamente
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para la elaboracion de alimentos para consumo humano.

5.2.9. La temperatura ambiental de la sala de proceso es adecuada y no
afecta la calidad del producto ni la comodidad de las personas.

5.2.10. | Existen Lavapiés a la entrada de la sala de proceso, bien ubicado,
bien disefiado (con desagle, profundidad y extensién adecuada) y
con una concentracién conocida y adecuada de desinfectante.

5.3. MATERIAS PRIMAS E INSUMOS.

5.3.1. Existen procedimientos escritos para el control de la calidad de
materias primas e insumos, donde se sefalen especificaciones de
calidad.

5.3.2. Previo al uso de materias primas son sometidas a los controles de
calidad establecidos.

5.3.3. Las condiciones y equipo utilizado en el descargue y recepcion de
la materia prima son adecuadas y evitan la contaminacion y
proliferacion microbiana.

5.3.4. Las materias primas e insumos se almacenan en areas
independientes y estan marcadas y etiquetadas adecuadamente.

5.3.5. Las materias primas empleadas se encuentran dentro de su vida
atil.

5.3.6. Las materias primas son conservadas en las condiciones
requeridas por cada producto (temperatura, humedad) y sobre
estibas.

5.3.7 Se llevan registros escritos de las condiciones de conservacion de
las materias primas.

5.3.8. Se llevan registros de rechazo de materia prima.

5.3.9. Se llevan fichas técnicas de las materias primas: procedencia
volumen, rotacion, condiciones de conservacion.

5.4. ENVASES.

5.4.1. Los materiales de envase y empaque estan limpios, en perfectas
condiciones y no han sido utilizados previamente para otro fin.

5.4.2. Los envases son inspeccionados antes del uso.

5.4.3. Los envases son almacenados en adecuadas condiciones de
sanidad y limpieza, alejados de focos de contaminacion.

5.5. OPERACIONES DE FABRICACION.

5.5.1. El proceso de fabricacién del alimento se realiza en éptimas
condiciones sanitarias que garantizan la proteccion y
conservacién del alimento.

5.5.2. Se realizan y registran los controles requeridos en los puntos
criticos del proceso para asegurar la calidad del producto.

5.5.3. Las operaciones de fabricacién se realizan en forma secuencial y
continua de manera que no se produzcan retrasos indebidos que
permitan la proliferacién de microorganismos o la contaminacion
del producto.

5.5.4. Los procedimientos mecanicos de manufactura (lavar, pelar,
cortar, clasificar, batir, secar) se realizan de manera que se
protege el alimento de la contaminacion.

5.5.5. Existe distincion entre los operarios de las diferentes areas y
restricciones en cuanto a acceso y movilizacion de los mismos.

5.6. OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE.

5.6.1 Al envasar el producto se lleva un registro con fecha y detalles de
la elaboracién y produccién.

5.6.2. El envasado se realiza en condiciones que eliminan la posibilidad
de contaminacion del alimento.

5.6.3. Los productos se encuentran rotulados de conformidad con las
normas sanitarias.

5.7 ALAMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO.

5.7.1. El almacenamiento de producto terminado se realiza en
condiciones adecuadas (temperatura, humedad y circulacion del
aire) y en un area o instalacion especial y exclusivamente
acondicionado para este producto.

5.7.2. | Se registran las condiciones de almacenamiento.

5.7.3. Se lleva control de entrada, salida y rotacion de productos.

5.7.4. El almacenamiento de los productos se realiza ordenadamente en
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pilas, sobre estibas apropiadas, con minimo de 60 cm de
separacion de las paredes y 15 cm sobre el piso.

5.7.5. Los productos devueltos a la planta por fecha de vencimiento se
almacenan en un area exclusiva para este fin y se llevan registros
de cantidad de producto, fecha de vencimiento y devolucion y
destino final.

5.8. CONDICIONES DE TRANSPORTE.

5.8.1. Las condiciones de transporte excluyen la posibilidad de
contaminacion y/o proliferacién microbiana.

5.8.2. El transporte garantiza el mantenimiento de las condiciones de
conservacién requeridas por el producto (refrigeracion,
congelacion, etc).

5.8.3. Los vehiculos con refrigeracion o congelacion tienen adecuado
mantenimiento, registro y control de la temperatura.

5.8.4. Los vehiculos se encuentran en adecuadas condiciones sanitarias
de aseo y operacién para el transporte de los productos.

5.8.5. Los productos dentro de los vehiculos son transportados en
recipientes o canastillas de material sanitario.

5.8.6. Los vehiculos son utilizados exclusivamente para el transporte de
alimentos y llevan el aviso de “Transporte de Alimentos .

6. SALUD OCUPACIONAL.

6.1. Existe un programa de salud ocupacional.

6.2. EXISTEN LOS EQUIPOS E IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD
(Extintores, campanas extractoras de aire).

6.3. Los operarios estan dotados y usan elementos de proteccién
personal requeridos (gafas, cascos, guantes de acero, abrigos,
botas, etc.).

7. ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD.

7.1. VERIFICACION DE DOCUMENTACION Y PROCEDIMIENTOS.

7.1.1. La planta tiene politicas claramente definidas y escritas de calidad.

7.1.2. Posee especificaciones técnicas de productos terminados, que
incluya criterios de aceptacién, rechazo o liberacién de productos.

7.1.3 Existen manuales, catalogos, guias o instrucciones escritas sobre
equipos, procesos, condiciones de almacenamiento y distribucién.

7.1.4. Existen planes de muestreo, métodos de ensayo y procedimientos
de laboratorio.

7.1.5 Se realiza con frecuencia un programa de autoinspecciones o
auditoria (interna o externa).

7.1.6. Los procesos de produccion y control de calidad estan bajo la
responsabilidad de profe3sionales o técnicos capacitados.

7.1.7. Existen manuales de procedimientos escritos validados de los
diferentes procesos que maneja la planta.

7.1.8. Cuenta con manuales de operacion estandarizados tanto para los
equipos de laboratorio de control de calidad como de las lineas de
proceso.

7.1.9. Existen manuales de las técnicas de analisis de rutina vigentes y
validados a disposicion del personal de laboratorio a nivel de
fisicoquimica, microbiologia y organoléptica.

7.2 CONDICIONES DEL LABORATORIO DE CONTROL DE
CALIDAD.

7.21. La planta cuenta con laboratorio propio.

7.2.2. La planta tiene contrato con laboratorio externo.

7.2.3. El laboratorio esta bien ubicado, alejado de focos de
contaminacion, debidamente protegido del medio exterior.

7.2.4. Cuenta con suficiente abastecimiento de agua potable y las
instalaciones son adecuadas en cuenta a espacio y distribucién.

7.2.5. Los pisos son de material impermeable, lavables y no porosos.

7.2.6. Las paredes y muros son de material impermeable, lavables,
pintados de color claro, se encuentran limpios y en buen estado.

7.2.7. Los cielos rasos son de facil limpieza, estan limpios y en buen
estado.

7.2.8. La ventilacién e iluminacién son adecuadas.

7.2.9. Cuenta con sitio independiente para lavado, desinfeccion y
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esterilizacion de material y equipo.

7.2.10. | Cuenta con recipientes adecuados y con tapa para
almacenamiento de basuras.

7.2.11. | Cuenta con deposito adecuado para reactivos, medios de cultivo,
accesorios consumibles.

7.2.12. | Tiene programa de salud ocupacional y seguridad industrial.

7.2.13. | Cuenta con las secciones para andlisis fisicoquimico,
microbiolégico y organoléptico debidamente separadas fisica y
sanitariamente.

7.2.14. | La seccién para andlisis microbiolégicos cuenta con cuarto estéril.

7.2.15. | La seccidén para analisis fisicoquimico cuenta con campana
extractora.

7.2.16. | Se llevan libros de regi9stros al dia de las pruebas y sus
resultados.

7.2.17. | Cuenta con libros de registro de entrada de muestras.

7.2.18. | Cuenta con libros de registro de los datos de analisis personales
de los empleados del laboratorio (borradores).

7.3. PROCEDIMIENTOS ANALISTICOS ESTABLECIDOS.

7.3.1. Realiza y tiene la infraestructura y dotacion para los controles
parasitologicos.

7.3.2. Realiza y tiene la infraestructura y dotacion para las pruebas de
TVB NyTMA-N

7.3.3. Realiza y tiene la infraestructura y dotacion para la prueba de
Histamina.

7.3.4. Realiza y tiene la infraestructura y dotacion para la prueba de
metales pesados.

7.3.5. Realiza y tiene la infraestructura y dotacion para la prueba de
residuos de sustancias organohalogenadas.

7.3.6. Realiza y tiene la infraestructura y dotacion para la prueba de
Recuento total de Vibro cholerae.

7.3.7. Realiza y tiene la infraestructura y dotacion para la prueba de
esterilidad.

7.3.8. Realiza y tiene la infraestructura y dotacion para la prueba de
NMP Coliformes fecales.

7.3.9. Realiza y tiene la infraestructura y dotacion para la prueba de
Salmonella.

7.3.10. | Realiza y tiene la infraestructura y dotacion para la prueba de
Staphylococcus Coagulasa Positiva.

7.3.11. | Realiza y tiene la infraestructura y dotacion para la prueba de
Listeria.

8. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP

8.1. Cuenta con un plan Haccp para la planta.

8.2. Tiene identificado y definido el flujo del proceso de cada uno de
los productos.

8.3. Tiene adecuadamente identificado a los peligros y riesgos.

8.4. Tiene adecuadamente identificado a los puntos criticos de control

8.5. Tiene adecuadamente establecido el sistema de monitoreo.

8.6. Se tiene, son adecuados y se diligencian correctamente los
formularios de registro del monitoreo.

8.7. Se tienen y son adecuados los procedimientos de verificacion.

8.8. Se llevan adecuados registros de funcionamiento del plan HACCP.

8.9. Se tienen informes de auditoria (externa o interna).

8.10. Esta debidamente conformado y opera el equipo HACCP.

9. EXIGENCIAS.

Para ajustar la planta a las normas sanitarias debe darse cumplimiento a las siguientes

exigencias.
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CALFICACION: Cumple completamente: 2; cumple parcialmente: 1; No cumple: 0; No aplica - - No observado:
No.

De conformidad con lo establecido en la legislacion sanitaria vigente, especialmente la ley 09 de 1979y su
reglamentacion, para el cumplimiento de las anteriores exigencias se concede un plazo de

En caso de incumplimiento se procedera a aplicar las medidas previstas en la legislacién sanitaria.

CONCEPTO:

Para constancia firman los funcionarios y persona que intervinieron en la visita hoy ___ del mes del afo
en la ciudad de .
FUNCIONARIOS DE SALUD

Firma: Firma:
Nombre: Nombre:
Cargo: Cargo:
Institucion: Institucion:
Firma: Firma:
Nombre: Nombre:
Cargo: Cargo:
Institucion: Institucion:

POR PARTE DE LA EMPRESA:

Firma: C.C: de:
Nombre:

Cargo:

Firma: C.C: de:
Nombre:

Cargo:

Firma: C.C: de:
Nombre:

Cargo:
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ANEXO G

FORMATO DE REGISTRO DE CAPACITACIONES

FECHA: D M

A

HORA INICIO:
HORA FINALIZACION

TEMA:

CONFERENCISTA:

NOMBRE Y
APELLIDOS

IDENTIFICACION CARGO

REVISADO POR:




ANEXO H
FORMATO PARA REGISTRAR LA LIMPIEZA DE LAS INSTALACIONES FISICAS

FECHA:
ALMACEN DE | RECEPCION | AREA DE | ALMACEN DE | AREADE | INSTALACIONES | Hora
CANTINA | MATERIA PRIMA | DE LECHE | PROCESO | PRODUCTO | SERVICIOS [ SANITARIAS
CRUDA TERMINADO

PISO
PARED
TECHO

REALIZO: FIRMA:

REVISO: FIRMA:




~ ANEXO|
ARBOL DE DECISION USADO PARA IDENTIFICAR PCC

Prgunta N= 1
4 Existan medidas prevantivas pam al palign identificado?

} }

Si Mo Modifiqua la etapao procaso

}

4E= alcontml an estaatapa
neceasario pam la inocuidad?

|
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v

 J
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Pregunta M= 4
LEn una atapa postarior sa aliminar o reducird el peligro hasta
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ANEXO J
EJEMPLO DEL MODELO DE EVALUACION SENSORIAL

Test de evaluacién sensorial: Queso Doble Crema.

Las caracteristicas de calidad: apariencia externa, apariencia del
producto, consistencia, sabor y olor se califican en forma independiente.
Se da calificacién especial a cada una de ellas mas una observacion
general del Queso Doble crema, como producto para la venta. La
observacion general debe tener relacibn con las calificaciones y
observaciones individuales dadas, pero no necesariamente ser un
promedio de éstas.

Se califica segun una escala de 0-2 puntos que equivalen a:

2 Cumple totalmente

1 Cumple parcialmente

0 No cumple

Desde 1 hacia abajo, el queso doble crema presenta desperfectos en el
atributo que se evalia, por ello debe indicarse el defecto como
observacion. En cero (0) el queso doble crema es francamente no apta
para consumo humano.

Caracteristicas generales de los atributos de calidad que se califican:
APARIENCIA EXTERNA DEL EMPAQUE. Se evalla la limpieza,
defectos, sellado, fecha e impresion general visual del envase. Ejemplos
de defectos: empaque sucio, impresidon poco legible, empaque roto,
poroso, fecha falsa, otros.

APARIENCIA DEL PRODUCTO. Se evalla el color e impresiéon general
visual del producto. Ejemplos de defectos: descolorido, color no natural,
particulas extranas, suciedades, otros.

CONSISTENCIA. Se evallua la consistencia y homogeneidad del
producto. Ejemplos: muy duro, muy denso, separacion de suero,
granuloso, floculado, aglomerado, otros.

SABOR. Se evalua si el queso tiene un sabor normal agradable y fresco.
Ejemplos de defectos: sabor a cocido, aguado, oxidado, amargo, cebolla,



metalico, sucio, rancio, acido, astringente, establo, forraje, afiejo, malta,

extrafio, otros.
OLOR. Se evalua el olor que presenta la leche. Ejemplos: olor a cocido,

cebolla, establo, forraje, extrano, detergente, otros.

FACTOR DE MEDIDA
ATRIBUTO CALIFICACION INCIDENCIA PREVENTIVA OBSERVACIONES
APARIENCIA
EXTERNA

APARIENCIA DEL
PRODUCTO.

CONSISTENCIA.

OLOR.

SABOR.

MATERIA GRASA.

ESTABILIDIDAD.

ACIDEZ.

pH.

CUENTA TOTAL.

VOLUMEN




ANEXO J
DISTRIBUCION GENERAL DE LA PLANTA.



ANEXO L

CONTENIDO DE PRESENTACION DEL PLAN HACCP

. PLAN HACCP
PRODUCTOS LACTEOS DE SUCRE Fecha de Fecha de actualizacion: Cadigo:
“PROLASUC” re ,
NIT: 900.067.125-5 Ediciéon: Junio Febrero de 2007 1.20 - PPOO
SINCELEJO 2002
Version: Revisado y Aprobado Pdgina
04 EQUIPO HACCP 7 de 57
CONTENIDO
1. Organigrama de la empresa
2. Marco Legal
3. Mision
4. Vision
5. Politicas de calidad
6. Caracteristicas de la planta

6.1 Ubicacion

6.2 Infraestructura

6.3 Clasificacion de matadero

Productos.

7.1 produccion de Queso Doble Crema.
7.1.1 Equipos linea de produccion.
7.1.2 Fichas técnicas del producto.

7.1.3 Diagrama de flujo de produccion.

7.1.4 Descripcion de las operaciones
7.1.5 Andlisis de peligros.
7.1.6 Puntos criticos de control

7.1.7 Descripcion de especificaciones, acciones de monitoreo y
medidas correctivas para cada punto critico de control.
7.1.8 Descripcion de las acciones correctivas.

7.1.9. Recomendaciones generales.

OFICIALIZACION DE PROGRAMAS Y PLANES COMPLEMENTARIOS
DEL PLAN HACCP




ANEXO M

PLANO DE LOCALIZACION DE LA EMPRESA



